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PRÉFACE 


L'industrie  des  cuirs  et  peaux  est  répandue  dans 
toute  la  France  et  il  n'y  a  pour  ainsi  dire  pas  de  com- 
mune qui  ne  possède  un  fabricant  de  cuir^^. 

Les  cuirs  et  les  peaux,  avec  les  industries  qui  les 
transforment,  donnent  lieu  à  un  mouvement  d'affaires 
dépassant  trois  milliards,  et  occupent  au  moins  quatre 
cent  mille  ouvriers.  Cette  statistique  justifie  la  place 
réservée  aux  cuirs  et  peaux  dans  \di  Bibliothèque  créée 
par  MM.  J.-B.  Baillière  et  la  publication  du  livre  de 
M.  Voinesson  de  Lavelines. 

Les  deux  premiers  chapitres  de  cet  ouvrage  sont 
consacrés  aux  peaux  employées  dans  l'industrie  des 
cuirs  et  aux  produits  chimiques  employés  en  hongroirie 
et  en  mégisserie  ;  aux  végétaux  tannants  et  aux  ma- 
tières tinctoriales  pour  les  peaux  et  la  maroquinerie. 

Viennent  ensuite,  dans  un  troisième  chapitre,  les 
opérations  du  tannage  ;  elles  se  divisent  en  deux  séries 
distinctes  :  1°  la  préparation  des  peaux  brutes,  2"*  le 
tannage  proprement  dit,  qui  comprend,  à  son  tour,  la 
fabrication  des  cuirs  jusés  pour  semelles,  dits  cuirs 
forts  et  les  cuirs  mous  ou  à  Œîuvre,  qui  lissés,  servent 
également  à  faire  des  semelles  ou  qui  corroyés,  se 
fabriquent  de  façons  diverses  qui  les  rendent  propres 
aux  différents  usages  auxquels  ils  sont  destinés  : 
chaussure,  sellerie,  bourrellerie,  équipements  mili- 
taires, cardes,  transmission  de  mouvement,  etc. 
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Après  la  description  de  rancien  tannage  avec  du 
tan,  du  tannage  à  la  flotte,  qui  abrège  le  temps  exigé 
par  les  anciens  procédés,  on  trouvera  le  tannage  par 
l'électricité  ou  mieux,  peut-être,  par  le  mouvement  qui 
permet  de  tanner,  en  quatre-vingt-seize  heures,  une 
grosse  peau  de  bœuf. 

Lorsque  les  cuirs  forts  sont  tannés,  il  ne  reste  plus 
qu'une  façon  à  leur  faire  subir,  c'est  le  battage.  Il  se 
fait  à  l'aide  de  machines  perfectionnées  dont  M.  Voi- 
nesson  expose  le  mécanisme. 

Les  cuirs  lissés  ou  étirés  pour  semelle  se  fabriquent 
avec  des  peaux  tannées  à  œuvre,  à  Técorce  oii  à  la 
flotte.  La  première  des  façons  après  les  avoir  fait 
essorer  au  sortir  des  fosses,  et  les  avoir  fendus  en  deux 
parties  est  de  les  assouplir,  c^est  la  façon  du  rebrous- 
sage  à  l'aide  de  la  marguerite.  De  récents  perfection- 
nements ont  rendu  plus  pratiques  les  rebrousseuses 
mécaniques.  L'auteur  signale  les  principales  disposi- 
tions de  divers  modèles  de  ces  machines.  —  Le 
tannage  à  Técorce  et  le  lissage,  tels  qu'ils  sont  prati- 
qués à  Château-Renault  et  à  Tours,  puis  en  second 
rang  à  Paris,  à  Romans  et  à  Montluçon,  produisent  des 
cuirs  excellents  tels  qu'on  n'en  trouve  nulle  part. 

De  longues  pages  sont  consacrées  aux  préparations 
qui  rendent  les  cuirs  tannés  propres  à  être  utilisés  par 
les  bottiers,  cordonniers,  bourreliers,  selliers,  carros- 
siers, coffretiers,  relieurs,  etc.  L'art  de  donner  les 
qualités  spéciales  exigées  par  ces  industries  est  la  eor- 
ro/n>,  dont  les  façons  fondamentales  sont  décrites  dans 
les  chapitres  vn  et  vm. 

Les  principales  sortes  de  cuirs  qui  subissent  le  cor- 
royage,  sont  successivement  passées  en  revue  dans  le 
chapitre  vu,  savoir  :  cuirs  étirés,  cuirs  lissés,  vaches 
en  suif  et  en  grain;  à  l'eau^  en  huile ^  en  cire,  d'An- 
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gleterre^  vaches  grises  et  vaches  grasses,  vaches  rouges  ; 
veaux  en  huile,  en  suif,  d  Angleterre,  veau  ciré^  graine, 
veau  blanc,  etc.  Paris,  Pont-Audemer,  Douai,  Cau- 
debec,  Toulon,  etc.,  produisent  des  cuirs  remarqua- 
bles par  un  excelleat  tannage  et  un  bon  corroyage. 

Le  chapitre  vin  comprend  le  travail  des  peaux  de 
chèvre,  des  cuirs  anglais  pour  la  sellerie^  du  cuir  de 
Russie,  du  cuir  verni  et  la  fabrication  des  courroies. 

Uart  de  vernir  les  cuirs  a  fait  depuis  un  siècle  de 
grands  progrès.  La  réussite  dépend  autant  des  façons 
bien  faites  de  tannage,  de  corroirie  et  de  vernissage, 
que  de  l'emploi  d'un  bon  verni.  L'auteur  décrit  suc- 
cessivement les  trois  phases  du  vernissage,  Tappré- 
tage,  le  vernissage,  le  séchage.  Dans  les  pages  du 
chapitre  viii  consacrées  à  la  fabrication  des  courroies^ 
on  trouve  les  nombreuses  machines  dont  elle  néces- 
site l'emploi. 

Le  chapitre  ix  est  consacré  à  la  hongroirie.  Dans  les 
cuirs  hongroyés,  on  remplace  le  tan  par  du  chlorure 
d'aluminium  obtenu  par  la  réaction  du  sel  marin  sur 
l'alun  et  on  graisse  le  cuir  en  y  introduisant  une  cer- 
taine quantité  de  suif  chaud.  Les  diverses  opérations 
du  hongroyage  ont  retenu  Tattention  de  l'auteur,  bien 
que  cette  industrie  présente  peu  de  difficultés  et  soit 
presque  à  la  portée  de  tout  le  monde. 

La  mégisserie  ou  l'art  d'apprêter  les  peaux  en  blanc, 
pour  les  rendre  propres  à  divers  usages,  tels  que  la 
ganterie,  la  chaussure,  fait  l'objet  du  chapitre  x.  Elle 
prépare  également  les  peaux  qui  doivent  conserver 
leur  poil  ou  leur  laine  pour  les  tapis^  les  housses,  les 
fourrures.  Les  peaux  mégies  se  divisent  en  peaux  pe- 
lées et  en  peaux  houssées,  c'est-à-dire  celles  auxquelles 
on  a  conservé  le  poil  ou  la  laine.  L'auteur  décrit  suc- 
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cessivement  les  diverses  opérations  auxquelles  donne 
lieu  celte  industrie  pour  laquelle  la  France  tient  la 
tête  dans  le  monde  entier. 

M.  Voinesson  de  Lavelines  montre  comment  on 
peut  donner  une  très  grande  souplesse  aux  peaux, 
tout  en  leur  conservant  une  grande  solidité  et  en 
les  rendant  imputrescibles.  Cet  art  est  lachamoiserie. 

La  maroquinerie^  Vimpresszon  sur  anr,  la  parche- 
minerie,  la  ganterie  sont  passées  en  revue  dans  un 
dernier  chapitre.  La  maroquinerie  est  bien  certaine- 
ment la  fabrication  la  plus  difficile  et  la  plus  intéres- 
sante de  toute  l'industrie  des  cuirs  ;  elle  est,  comme  le 
vernis,  un  article  de  luxe  et  exige  non  seulement  des 
connaissances  parfaites  de  la  fabrication,  mais  encore 
des  études  chimiques  très  étendues,  pour  la  prépara- 
tion et  l'application  des  couleurs.  Les  fabriques  de 
Paris,  Choisy-le-Roi  et  de  Saint-Denis,  maintiennent 
haut  la  grande  réputation  que  cette  branche  de  notre 
industrie  des  cuirs  à  su  acquérir  dans  le  monde  entier. 

La  ganterie  et  les  délicates  opérations  qui  lui  sont 
spéciales,  terminent  le  livre  de  M.  Voinesson. 

Cet  ouvrage^  accompagné  de  nombreuses  figures 
techniques,  contient,  à  côté  de  renseignements  inté- 
ressants, un  as&ez  grand  nombre  d'imperfections 
qu'il  sera  facile  de  faire  disparaître  dans  une  nouvelle 
édition. 

Il  s'adresse,  en  même  temps  qu'aux  personnes  ini- 
tiées au  commerce  et  à  Tindustrie  du  cuir,  aux  nom- 
breux lecteurs  qu'intéressentles  progrès  de  l'industrie 
française,  le  développement  de  notre  commerce  et  de 
nos  échanges  avec  les  autres  pays. 

Charles  POULLAIN, 

Membre  de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris. 

Février  1894. 
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CHAPITRE  PREMIER 

PEAUX  EMPLOYÉES  DANS  L'iNDUSTRIE  DES  CUIRS 
PRODUITS    CHIMIQUES    EMPLOYÉS   EN   HONGROIRIE  ET 
EN  MÉGISSERIE 

I.  Coustitutiou^anatomique  de  Ja  peau. —  11.  Les  poils.  —  111.  But 
du  tannage.  —  IV.  Peaux  employées  dans  l'industrie  des  cuirs. 

—  V.  Qualité  des  eaux. —  Vl.  Déchets  et  cuir  factice.  —  VII.  Pro- 
duits chimiques  employés  en  hongroirie  et  en  mégisserie  :  alun, 
chlorure  de  sodium,  proto  et  bichlorure  d'étain,  orpiment^  acide 
sulfurique,  sulfate  de  protoxyde  de  fer,  bichromate  de  potasse. 

—  Ylll.  Acide  tannique.  —  IX.  Essais  des  matières  tannantes. 

^'  La'peau.  —  La  peau  qui  enveloppe  le  corps  des  ani- 
maux comprend  deux  couches  principales,  distinctes  : 
l''  une  couche  extérieure  qui  est  V épiderme  \  2»  une 
couche  plus  épaisse  et  plus  profonde  appelée  derme 
ou  chorion. 

La  surface  supérieure  du  derme  est  recouverte  de 
petites  éminences  arrondies^  séparées  par  de  profonds 
sillons,  que  les  anatomistes  appellent  papilles  du 
derme,  et  qu'en  tannerie,  on  désigne  sous  le  nom 
de  grain  ou  de  fleur  du  cuir. 

Le  derme  lui-même  est  encore  subdivisé  en  deux 
couches  :  le  derme  proprement  dit^  et  le  tissu  conjonc- 
tif  sous-cutané \  la  première  est  un  tissu  résistant  for- 
mé par  un  feutrage  de  faisceaux  de  fibres  conjonctives, 
de  fibres  élastiques,  de  cellules  de  tissu  conjonctif; 
c'est  la  seule  partie  de  la  p^au  qui  fournit  le  cuir. 

Le  tissu  conjonctif  sous- cutané ,  qui  se  confond  avec 
le  derme,  à  leur  surface  de  contact,  présente  à  peu  près 
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la  même  constitution  générale,  excepté  qu'il  renferme 
des  glandes  sudoripares  et  de  nombreuses  cellules 
adipeuses. 

Les  poils.  —  Les  poils  sont  produits  par  des  folli- 
cules particuliers,  auxquels  on  a  donné  le  nom  de  fol- 
licule  pileux \  toute  la  partie  du  poil  incluse  dans  le 
follicule  constitue  la racm^;  la  partie  qui  sedéveloppe 
est  la  tige.  Ils  constituent  pour  la  tannerie  un  déchet, 
qui  est  utilisé  par  les  bourreliers  sous  le  nom  de 
bourre,  et  comme  engrais. 

But  du  tannage.  —  La  peau  retirée  du  corps  des 
anmiaux,  suivant  les  conditions  où  on  la  place,  se  pu- 
tréfie ou  se  dessèche.  Séchée,  elle  peut  se  conserver, 
mais  elle  est  devenue  dure,  cassante,  et,  sous  cette 
forme^  elle  est  impropre  généralement  aux  usages 
auxquels  nous  la  destinons.  Pour  en  assurer  la  con- 
servation, pour  lui  conserver  sa  souplesse,  on  lui  fait 
subir  un  certain  nombre  d'opérations  qui  constituent 
l'industrie  de  la  tannerie. 

Cette  modification  de  la  peau  est  obtenue  au  moyen 
d'agents  chimiques,  principalement  du  tanin,  subs- 
tance qui  se  trouve  en  abondance  dans  un  grand 
nombre  de  végétaux  et  particulièrement  dans  l'écorce 
des  arbres.  L'action  des  matières  tannantes  a  princi- 
palement pour  effet  d'empêcher  les  fibres  du  derme 
de  se  coller,  et  d'enlever  ainsi  au  tissu  toute  son  élas- 
ticité, en  formant  une  masse  cornée,  continue. 

Un  certain  nombre  de  chimistes  voient  dans  le  tan- 
nage une  action  purement  chimique  ;  d'autres^  et  par- 
ticulièrement M.  Knapp,  veulent  qu'il  n'intervienne 
que  des  phénomènes  physiques. 

Pour  M.  Knapp,  le  cuir  n'est  pas  une  combinaison 
chimique  des  fibres  animales  avec  la  matière  tannante, 
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car  celle-ci  n'est  jamais  absorbée  d'une  manière  cons- 
tante, mais  en  quantité  variant  avec  la  concentration 
de  la  solution  et  la  natiire  du  dissolvant.  On  peut 
obtenir  du  cuir  par  l'emploi  des  corps  gras  seuls  qui, 
il  est  certain,  ne  se  combinent  pas  avec  le  tissu  ani- 
mal .  M.  Knapp  est  parvenu  même  à  faire  d  u  cuir  avec  des 
substances  n'ayant  aucune  action  tannante,  en  partant 
de  ce  principe  que  les  fibres  ne  se  collent  que  s'ils 
sont  gonflés  par  l'eau  ;  il  a  mis  la  peau  en  contact  avec 
unliquide  telque  l'alcool  oul'éther,  qui,  chassant  Téau 
par  endosmose,  enlèvent  aux  fibres  la  faculté  de  s'ag- 
glutiner ;  il  a  obtenu  ainsi  une  peau  mégissée,  très 
blanche,  ayant  toutes  les  propriétés  physiques  de 
celles  préparées  dans  les  conditions  normales. 

Onarrive  au  même  résultat  en  suspendant  une  peau 
nettoyée,  dans  l'élher  anhydre  placé  au-dessus  d'une 
couche  de  chlorure  de  calcium.  L'eau  qui  Timprègne 
se  diffuse  dansl'éther,  puis  estabsorbéepar  le  chlorure 
de  calcium.  Un  cuir  ainsi  préparé,  qui  ne  diffère  de  la 
peau  humide,  sèche  et  cornée,  que  par  l'état  physique 
des  fibres  qui  sont  restées  indépendantes,  redevient 
peau  ordinaireavec  toutes  ses  qualités,  lorsqu'on  vient 
à  1  humecter. 

D'après  cette  hypothèse  delaprédominance  de  l'ac- 
tion physique,  qui  paraît  bien  justifiée,  les  subtances 
tannantes,  pénétrant  dans  la  peau  par  endosmose, 
enveloppent  les  fibres,  adhèrent  à  leur  surface  par 
suite  d'une  attraction  semblable  à  celle  que  détermine 
la  précipitation  des  matières  colorantes  sur  les  fibres 
textiles.  Les  fibres  ainsi  enveloppés  d'une  couche  de 
matière  étrangère  ne  se  collent  plus  en  séchant. 

Indépendamment  de  cette  action  physique,  les  ma- 
tières tannantes  ont  une  action  antiseptique  plus  ou 
moins  énergiqiie. 

Knapp  a  encore  reconnu  que  les  diverses  matières 
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tannantes  ne  se  comportent  pas  de  la  même  manière 
au  point  de  vue  de  la  solidité  du  tannage.  Ainsi  les 
peaux  préparées  au  tan  résistent  mieux  à  l'eau  que 
celles  préparées  au  tanin  de  lanoix  de  galle  ;  celles-ci^ 
lavées  assez  longtemps  avec  du  carbonate  de  soude, 
reprennent  leur  état  de  peaux  non  tannées. 

Le  tannage  des  peaux  peut  être  divisé  en  trois  caté- 
gories, au  point  de  vue  de  méthodes  en  usage  et  des 
produits  obtenus  : 

1°  Le  tannage  proprement  dit,  au  moyen  des  diver- 
ses substances  astringentes; 

2""  La  fabrication  des  peaux  mégissées  ou  mégis- 
serie; 

3""  La  fabrication  des  peaux  chamoisées  ou  chamoi- 
serie. 

PEAUX  EMPLOYÉES  DANS  l'iNDUSTRIE  DES  CUIRS 

L'industrie  des  cuirs  utilise  la  peau  de  tous  nos 
mammifères  domestiques  et  celle  d'un  assez  grand 
nombre  d'espèces  sauvages. 

Les  peaux  de  bœuf  et  de  vache,  après  le  déshabillage 
de  Fanimal,  sont  roulées  avec  les  émouchetSj  le  poil 
en  dehors,  les  extrémités  des  cornes  faisant  saillie 
de  chaque  côté  et  la  queue  entourant  le  tout,  comme 
une  sorte  de  lien.  Les  peaux  de  veaux  ne  sont  pas  rou- 
lées. Après  le  pesage,  qui  a  lieu  à  Téchaudoir  (1),  les 
peaux  sont  marquées  en  chiffres  romains  à  la  partie 
interne  de  la  base  de  la  queue  et  livrées  ensuite  à  la 
tannerie.  Dans  cet  état,  elles  portent  improprement  le 
nom  de  cuirs  verts \  sous  celui  de  cuir  des  îles,  on  dé- 
signe plus  spécialement,  parmi  les  cuirs  qui  viennent 
de  l'étranger,  ceux  de  provenance  américaine;  enfin, 

(1)  L'échaiidoir  est  le  local  où  sont  tués  et  déposés  les  animaux 
de  boucherie,  dans  les  abattoirs. 
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on  distingue  encore  \es peaux  sèches^  les  peaux  mlées^ 
et  les  peaux  salées  et  séchées  en  même  temps. 

Les  cuirs  de  provenance  étrangère^  qui  viennent 
de  TAmérique  du  Sud,  de  Montevideo,  de  Buenos- 
Ayres,  des  Indes,  de  la  Chine,  etc.,  arrivent  secs, 
salés  ou  salés-secs. 

On  apportera  une  grande  attention  à  la  réception 
de  ces  peaux,  car  elles  sont  quelquefois  abîmées, 
soit  par  des  coutelures  dues  à  la  maladresse  des  ou- 
vriers chargés  de  dépouiller  les  animaux,  soit  par  un 
manque  de  soin  dans  le  séchage  ou  dans  le  salage. 

Dans  ce  dernier  cas,  il  se  produit  des  altérations  de 
la  fleur  et  du  cuir,  qui  peuvent,  si  elles  ont  une  trop 
grande  étendue,  occasionner  une  perte  complète  de 
la  peau,  qui  n'est  plus  bonne  qu  a  faire  de  la  colle. 

Lespeaux  habituellement  travaillées  par  le  tanneur, 
à  part  certaines  exceptions,  sont  celles  de  bœuf,  de 
vache,  de  veau,  de  cheval,  de  mulet,  d'âne.  Parmi 
ces  peaux,  les  unes  servent  à  faire  les  cuws  forts  ou 
jiisés  propres  à  la  confection  des  semelles  de  chaus- 
sures; après  les  avoir  fait  sécher  au  sortir  de  la  tan- 
nerie un  simple  battage  les  rend  aptes  à  cet  emploi; 
les  autres  dénommées  cuirs  mous,  cuirs  à  œuvre ^ 
cuirs  de  molleterie  sont  destinées  à  la  fabrication  des 
empeignes,  des  capotes  de  voitures,  des  articles  de 
sellerie,  de  bourellerie,  de  carrosserie,  etc.  ;  elles 
doivent  être  soumises,  après  le  tannage  à  diverses 
manipulations  dont  le  but  est  de  les  rendre  propres  au 
travail  spécial  qu'elles  doivent  subir. 

Les  cuirs  tannés  à  la  jusée,  également  connus  sous 
le  nom  de  cuirs  forts,  ne  se  fabriquent  qu'avec  des 
peaux  de  bœuf  de  pays,  ou  des  peaux  de  bœuf  d'outre- 
merprovenant,  en  grande  partie deFAmérique du  Sud. 

Ces  dernières  qui  sont  la  dépouille  de  bêtes  élevées 
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à  Tétat  sauvage,  dans  d'immenses  pâturages,  ont  par 
celle  raison  une  nature  plus  nerveuse  et  produisent, 
lorsqu'elles  sont  tannées,  des  cuirs  plus  fermes. 

Les  cuirs  tannés  à  œuvre,  qui,  ainsi  que  leur  nom 
rindique,  sont  destinés  à  être  œuvrés,  c'est-à-dire 
corroyés,  peuvent  utiliser  les  peaux  de  tous  les  ani- 
maux; mais  les  sortes  courantes  employées  pour  ce 
genre  de  tannage,  proviennent  des  bœufs,  des  tau- 
reaux, des  vaches,  des  moutons,  des  chèvres,  des 
chevaux,  etc. 

Chaque  sorte  de  peau  a  sa  destination  spéciale  dé- 
terminée par  les  propriétés  particulières  et  Tusage 
auquel  elle  doit  servir;  nous  allons  en  donner  une 
description  générale  et  approximative,  car  il  est  dif- 
ficile d'établir  une  règle  absolue  pour  l'emploi  de 
toutes  ces  peaux  ayant  subi  différents  modes  de  pré- 
paration. Ainsi  : 

Dans  la  tannerie  on  emploie  : 

Les  bœufs,  pour  la  fabrication  des  cuirs  forts. 

Les  peaux  de  tous  les  animaux  pour  les  cuirs  à 
œuvre. 

Dans  la  corroirie  : 

Les  peaux  tannées  de  bœuf,  de  vache,  simplement 
lissées,  peuvent  acquérir  assez  de  fermeté  pour  faire 
d'excellentes  semelles;  si  au  contraire  on  leur  fait  su- 
bir toutes  les  façons  de  corroirie  nécessaires  à  l'emploi 
qu'on  veut  en  faire  et  qu'on  les  pénètre  plus  ou  moins 
de  matières  grasses,  elles  acquièrent  alors  une  plus 
ou  moins  grande  souplesse  et  deviennent  cuirs  pour 
sellerie  et  bourrellerie,  pour  courroies  de  transmis- 
sion, pour  tiges,  empeignes  et  quartiers  de  chaus- 
sures, cuirs  vernis  pour  chaussures,  pour  sellerie, 
pour  capotes  de  voitures,  etc. 

Les  peaux  tannées  de  veau  serventà  faire  des  veaux 
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blancs  et  cirés  pour  chaussures;  des  veaux  vernis 
ég-alemenl  pour  chaussures,  etc. 

Les  peaux  tannées  demouton,  de  cochon,  de  chèvre, 
s'emploient  pour  faire  des  peaux  maroquinées,  des 
peaux  pour  chaussures,  bourrellerie,  sellerie,  etc. 

Les  peaux  tannées  de  cheval,  corroyées  seulement 
ou  bien  vernies  font  des  cuirs  pour  chaussures,  voi- 
tures, malles  etc. 

Dans  la  mégisserie  : 

Les  peaux  de  veau,  de  mouton,  d'agneau,  de  chèvre, 
et  de  chevreau  sont  utilisées  pour  la  ganterie,  la 
chaussure,  etc. 

Les  peaux  de  mouton  en  laine  pour  housses, tapis, etc. 

Dans  la  hongroierie  : 

Les  peaux  de  bœuf,  de  taureau,  de  vache,  de  cheval 
et  de  veau  sont  surtout  employées  dans  la  bourrellerie. 
Dans  la  chamoiserie  : 

Les  peaux  de  bœuf  et  de  vache  d'outre-mer  (Bue- 
nos-Ayres^  Montevideo,  etc.)  à  cause  de  leur  nature 
nerveuse,  sont,  de  préférence  aux  peaux  de  pays,  em- 
ployées pour  la  fabrication  des  peaux  blanches  (con- 
nues sous  le  nom  de  buffle  bien  qu'elles  ne  soient  pas 
faites  avec  les  cuirs  de  ces  animaux). 

Elles  sont  utilisées  pour  Téquipement  militaire,  la 
filature  et  la  semelle  de  chaussons. 

Les  peaux  de  mouton,  de  veau  pour  la  ganterie, 
la  maroquinerie  et  de  plus  pour  le  nettoyage  des 
voitures,  des  objets  en  argent  et  en  or. 

Les  peaux  de  daim  pour  les  culottes. 

Dans  la  parcheminerie  : 

Les  peaux  d'âne  et  de  mouton  sont  employées  à  la 
confection  des  tambours. 

Les  peaux  de  veau  et  de  mouton  à  la  fabrication 
des  reliures  et  des  parchemins  dits  vélin  pour  écrire. 
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Cette  industrie  a  perdu  aujourd'hui  beaucoup  de 
son  importance,  parce  que  les  vélins  sont  remplacés 
par  de  beaux  papiers  très  forts,  qui  cependant  ne  peu- 
vent résister  comme  eux  à  la  destruction  du  temps. 

QUALITÉ  DES  EAUX  EMPLOYÉES  POUR  LE  LAVAGE,  LE  RAMOL- 
LISSEMENT DES  PEAUX  ET  l'aBREUVAGE  DES  FOSSES 

Les  tanneurs  les  plus  expérimentés  emploient  in- 
distinctement toutes  les  eaux.  Cependant,  pour  la  ma- 
roquinerie et  la  teinture  des  peaux,  la  nature  de  l'eau 
peut  avoir  une  intluence  sur  les  bains  de  teinture; 
ainsi,  pour  les  bains  au  campêche,  l'expérience  a 
montré  qu'il  ne  fallait  employer  que  des  eaux  calcai- 
res, parce  que  le  carbonate  de  chaux  qu'elles  renfer- 
ment développe  non  seulement  l'intensité  de  la  cou- 
leur, mais  facilite  la  dissolution  du  principe  colorant, 
et  qu'il  est  impossible  d'obtenir  une  belle  nuance  avec 
des  eaux  pures,  à  moins  d'ajouter  de  la  craie  en 
poudre  dans  le  bain. 

Les  eaux  de  sources  et  de  rivières  se  divisent  en 
eaux  douces  et  en  eaux  dures;  nous  ne  nous  occu- 
perons que  de  ces  dernières^  que  Ton  classe  en  eaux 
séléniteiises  et  en  eaux  incrustantes  (1);  elles  ont  la 
propriété  de  durcir  les  légimies  par  la  cuisson  et  de 
former  avec  le  savon  de  petits  grumeauxinsolubles  (2). 

Eaux  séléniteuses.  —  Les  eaux  de  source  et  les 
eaux  de  puits,  dont  la  nappe  liquide  repose  ou  s'in- 
filtre sur  des  couches  g-ypseuses,  sont  toujours  char- 
gées d'une  quantité  plus  ou  moins  grande  de  sulfate 
de  chaux  qui  s'y  dissout. 

(1)  Voy.  Guichard.  Veau  dans  l'industrie^  Paris,  1894  (Bibliothèque 
des  connaissances  utiles). 

(2)  Ces  grumeaux  sont  formés  par  un  savon  dans  lequel  la  chaux 
a  remplacé  la  potasse   ou  la  soude  ;  il  est  complètement  insoluble. 
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Les  eaux  séléniteuses,  de  même  que  les  eaux  incrus- 
tantes, sont  impropres  aux  travaux  de  blanchiment 
à  cause  de  leur  action  sur  le  savon;  dans  la  tannerie, 
si  l'on  admet  que  l'on  puisse  en  faire  usage  pour  le 
lavage  et  pour  le  trempage  des  peaux,  il  importe  ce- 
pendant de  ne  pas  les  employer  pour  le  remplissage 
des  fosses  à  tan^  car  elles  agissent  peu  à  peu  sur 
une  partie  du  tanin  qu^'elles  rendent  insoluble  par 
la  formation  de  tannale  de  chaux,  et  le  cuir  se  ressen- 
tira toujours  de  cette  diminution  de  nourriture. 

Il  est  cependant  possible  de  rendre  ces  eaux  pro- 
pres aux  usages  industriels,  en  isolant  le  sulfate  de 
chaux  qu'elles  tiennent  en  dissolution  ;  c'est  à  quoi  on 
arrive  en  y  dissolvant,  quelque  temps  avant  de  s'en 
servir,  des  cristaux  de  carbonate  de  soude ^  dans  la  pro- 
portion de  322  grammes  par  hectolitre  d'eau  ;  après 
un  repos  de  quelques  heures,  on  décante  le  liquide 
clair,  et  le  carbonate  de  chaux  ipar  double  décomposi- 
tion qui  s'est  formé  reste  au  fond  du  baquet. 

Eaux  incrustantes,  —  Dans  ces  eaux,  le  sulfate  de 
chaux  en  dissolution  est  remplacé  par  du  carbonate  de 
chaux  maintenu  en  solution  sous  forme  de  bicarbo- 
nate de  chaux,  par  de  l'acide  carbonique  existant  dans 
Feau. 

Ces  eaux  ne  peuvent  être  employées  pour  alimen- 
terleschaudières,car,  parTébuUition, lebicarbonatede 
chaux  est  décomposé,  une  partie  de  l'acide  carboni- 
que se  dégage  et  il  se  dépose  sur  les  parois  une  cou- 
che de  carbonate  de  chaux,  qui  y  adhère  fortement. 

On  peut  adoucir  ces  eaux  calcaires  par  un  procédé 
bien  simple,  fort  employé  en  Angleterre.  11  consiste  à 
les  débarrasser  de  leur  excès  de  chaux  en  les  mélan- 
geant avec  de  l'eau  de  chaux  ;  la  chaux  ainsi  ajoutée 
s^empare  d'une  partie  de  l'acide  carbonique  du  bicar- 
bonate, pour  le  transformer  en  carbonate  ordinaire, 

1. 
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insoluble,  qui  se  précipite  sous  forme  d'une  masse  lai- 
teuse. 

On  prépare  l'eau  de  chaux  en  mélangeant  une 
certaine  quantilé  de  chaux  éteinte  avec  de  l'eau  ordi- 
naire ;  on  laisse  ensuite  déposer  le  tout  après  avoir 
agité  convenablement,  puis  on  décante  le  liquide  clair 
qui  surnage  la  chaux  non  dissoute  ;  ce  liquide  est 
mélangé  ensuite  avec  de  l'eau  dure  bicarbonatée,  qui 
se  trouble  aussitôt  et  devient  latescente  ;  après  vingt- 
quatre  heures  de  repos,  le  carbonate  de  chaux  se  pré- 
cipite lentement  au  fond  du  vase^  ne  laissant  plus 
qu'une  eau  limpide  à  sa  surface,  qui  ne  retient  plus 
en  dissolution  que  des  traces  de  carbonate  calcaire. 
(Test  le  procédé  de  clarification  des  eaux  dures  le  plus 
pratique  et  le  plus  économique. 

Eaux  troubles. —  Les  eaux  simplement  troubles 
peuvent  être  purifiées  par  trois  procédés  :  par  le 
repos;  2°  par  la  filtration;  3^  par  r alunage. 

On  peut  rendre  Teau  de  la  Seine  limpide  avec  2  dé- 
cigrammes  d'alun  par  litre,  soit  200  grammes  par 
hectolitre.  Cette  proportion  d'alun  ,  bonne  pour  l'eau 
qui  ne  doit  pas  servir  aux  usages  domestiques,  n'est 
pas  sans  inconvénients  pour  la  santé. 

Déchets  et  cuir  factice.  —  Les  peaux,  telles  qu'elles 
arrivent  à  la  tannerie,  ne  deviennent  cuir  qu'après  avoir 
laissé  une  certaine  quantité  de  déchets  dilTérents  qui 
sont  :  1°  la  bourre  ou  poil,  employée  par  les  bourre- 
liers; 2**  le  crin  crépi  qui  sert  à  la  confection  des  ma- 
telas et  des  coussins;  le  crin  plat  ou  droit.,  employé 
par  les  luthiers  et  pour  la  fabrication  de  certaines 
étoffes  dont  la  chaîne  est  en  fil  noiret  la  trame  en  crin; 
3Ma/â:m^(l),  les  employées  dans  la  tablette- 

rie; B**  la  chaux  usée  dans  les  plains,  que  Ton  peut  uti- 

(1)  Voy.  Jonlin,  La  laine  (Bibliothèaue  des  connaissances  utiles). 
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liser  dans  la  construction  des  murs  de  clôture,  ou 
pour  ramendement  des  terres  ;  6"  la  tannée  pressée 
en  moites  est  un  assez  bon  combustible;  7''  enfin,  les 
rognures  enlevées  par  l'écharnage  des  peaux  fraîches, 
fournissent  de  la  col  le  forte,  en  les  réunissant  aux  débris 
des  membranes  des  intestins,  aux  nerfs,  aux  ten- 
dons, etc;  celles  provenant  des  cuirs  tannés  lorsqu'elles 
sont  d'une  certaine  grandeur  comme  cela  arrive  dans 
la  corroierie,  collées  les  unes  sur  les  autres  et  sou- 
mises à  l'action  d'une  presse  hydraulique,  forment 
une  sorte  de  carton  cuir  ou  de  cuir  factice,  poreux, 
perméable,  et  de  peu  de  valeur,  qu'on  emploie  dans  la 
fabrication  des  semelles  de  chaussures  à  bon  marché, 
industrie  qui,  malheureusement  pour  la  consomma- 
tion, a  pris  une  trop  grande  importance.  Quand  ces 
débris  sont  de  trop  petite  dimension,  on  les  laisse 
perdre,  ou  quelquefois  on  les  utilise  comme  engrais, 
pour  la  cémentation  de  l'acier,  et  pour  celle  du  prus- 
siate  de  potasse,  en  les  mélangeant  avec  du  sang,  des 
chiffons  de  laine  et  autres  détritus  animaux. 

Enfin,  les  vieilles  bottes  des  égouttiers,  qui  sont  faites 
en  très  fort  cuir  sont  recherchés  par  une  certaine  ca- 
tégorie d'industriels,  les  cambiiriers  \  ce  cuir,  traité 
par  un  procédé  spécial,  redevient  très  souple  et  se  re- 
trouve dans  le  commerce  en  morceaux  de  diverses 
formes  ;  ainsi,  les  quartiers  et  les  empeignes  sont  em- 
ployées à  la  fabrication  des  galoches,  tandis  que  les  se- 
melles sont  achetées  par  les  savetiers  pour  servir  à  la 
confection  des  semelles  clouées. 

PRODUITS  CHIMIQUES  EMPLOYÉS   EN  HONGROIRIE 
ET  EN  MÉGISSERIE 

Alun.  —  L'alun  ordinaire,  ou  sulfate  double  d'alu- 
mine et  de  potasse,  est  un  sel  blanc  très  astringent, 
d'an  goût  d'abord  sucré,  puis  slyptique  et  amer.  11  se 


20       PRODUITS  CHIMIQUES  EMPLOYÉS  EN  HONGROIRIE 


dissout  dans  18,4  parties  d'eau  froide  et  dans  0^,95 
d'eau  bouillante;  est  employé  dans  la  hongroirie  et 
dans  ]a  mégisserie. 

Chlorure  de  sodium.  —  Le  chlorure  de  sodium, 
bien  plus  connu  sous  les  noms  de  sel  marin^  sel  de  cui- 
sine^ sel  géminé. 

Tel  qu'on  l'extrait,  soit  des  eaux  salées,  soit  des 
mines,  ce  sel  renferme  presque  toujours  des  impure- 
tés que  Ton  enlève  par  le  raffinage. 

Ce  sel  pur  est  blanc,  inodore,  d'une  saveur  franche- 
ment salée,  un  peu  piquante  sans  arrière-goût  désa- 
gréable. Il  se  présente  sous  forme  de  cristaux  cubi- 
ques, incolores,  translucides.  Les  hongroyeurs  et  les 
mégissiers  en  emploient  des  quantités  considérables 
pour  la  préparation  des  peaux. 

Proto  et  bichlorure  d'étain.  —  Le  chlore  en  se 
combinant  avec  Tétain  forme  deux  composés,  le  pro- 
tochlorure  ou  chlorure  stanneux  et  le  bichlorure  ou 
chlorure  stannique  tous  deux  employés  en  teinture  (1). 

Le  protochlorure  d'étain^  qui  porte  encore  le  nom 
de  sel  d^étain,  s'obtient,  en  traitant  la  grenaille 
d'étain,  par  de  Tacide  chlorhydrique  concentré. 

Le  sel  détain  s'emploie  en  teinturerie  comme  mor- 
dant et  mmm^  rongeur  \  il  entre  encore  dans  la  pré- 
paration des  laques\  il  est  vénéneux  et  on  recom- 
mande le  lait  comme  contrepoison. 

Le  bichlorure  d'étain^  aussi  connu  sous  le  nom 
de  liqueurs  fumante  de  LibaviuSy  est  liquide  à  la  tem- 
pérature ordinaire  et  répand  des  fumées  blanches  au 
contact  de  l'air.  Le  chlorure  stannique  n'est  jamais 
employé  à  l'état  anhydre,  mais  en  dissolution  dans 

(1)  y oy/ïd.&?><ivi^  Les  matières  colorantes  (Bibliothèque  des  connais- 
sances utiles). 
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l'eau;  il  porte  alors  le  nom  de  compositioji  détain.  Il 
est  très  employé  en  teinture. 

La  composition  d'étainydivïe  beaucoup  selon  les  in- 
dustries; voici  quelques  formules  des  plus  usitées  : 

l^Etain,  10  kilogrammes;  acide  azotique,  25  kilo- 
grammes; acide  chlorhydrique,  S  kilogrammes; 

2°  Étain,  10  kilogrammes;  acide  azotique  à  24% 
80 kilogrammes;  chlorhydrate  d'ammoniaque,  10  kilo- 
grammes; 

3°  Sel  d'étain  (protochlorure),  10  kilogrammes; 
acide  chlorhydrique,  16  kilogrammes;  acide  azotique 
à  66^,  8  kilogrammes; 

4°  Elain^  10  kilogrammes;  acide  chlorhydrique, 
20  kilogrammes;  acide  azotique  à  66»,  20  kilogram- 
mes ;  chlorhydrate  d'ammoniaque,  25  kilogrammes. 

Orpiment,  —  U orpiment  naturel,  orpin  ou  sulfure 
jaune  d arsenic^  se  rencontre  associé  avec  le  réalgar 
et  l'arsenic  sous  forme  de  petits  cristaux  ou  do  mas- 
ses cristallines,  translucides,  foliacées  ou  fibreuses, 
d'une  belle  couleur  jaune  d'or,  dans  les  filons  d'ar- 
gent^ de  plomb  et  de  cobalt,  dans  les  argiles. 

\j  orpin  de  Perse  se  présente  en  petites  masses  for- 
mées par  des  lamelles  tendres  et  flexibles,  très  faciles 
à  séparer,  d'un  jaune  d'or  magnifique  comme  nacré. 
Il  renferme  souvent  du  réalgar,  autre  sulfure  d'arsenic 
de  couleur  rouge. 

or  pin  de  Chine  est  en  masses  compactes,  amor- 
phes, à  cassure  éeailleuse,  de  couleur  jaune  orangée 
présentant  quelquefois  des  taches  verdâtres. 

Le  sulfure  jaune  d'arsenic,  dont  la  densité  est  de 
3,48,  estsoluble  dans  la  potasse  et  l'eaurégale;  il  cris- 
tallise en  prismes  orthorhombriques  ;  il  est  insipide, 
inodore,  fusible  et  volatil;  la  poussière,  d'un  jaune 
clair,  projetée  sur  des  charbons  ardents,  brûle  avec 
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une  flamme  bleue,  en  émettant  des  fumées  blanchâ- 
tres qui  répandent  une  odeur  tout  à  la  fois  alliacée  et 
sulfureuse. 

On  emploie  dans  l'industrie  des  cuirs,  depuis  une 
trentaine  d'années  environ,  pour  le  dépilage  ou  pour 
le  délaîjiar/p-  des  peaux,  une  quantité  assez  considé- 
rable à'oiyin  mélangé  avec  de  la  chaux;  seulement, 
comme  le  vrai  orpiment  coûte  cher,  on  le  remplace 
par  AqY  arsenic  jaune  d'Allemagne  ou  faux  orpirnent, 
dont  on  n'importe  pas  moins  de  300,000  kilogrammes 
chaque  année  en  France,  en  barils  du  poids  de  50  à 
100  kilogrammes.  Il  se  présente  sous  forme  de  mas- 
ses compactes,  de  couleur  jaune,  presque  entièrement 
solubles  dans  Teau  bouillante  et  possédant  l'éclat 
vitreux  de  l'acide  arsénieux. 

Acide  sulfurique.  —  L'acide  sulfurique  ou  huile  de 
vihnol  dans  la  nature,  libre  ou  combiné.  On  le 

connaît  sous  deux  états  distincts  :  Y  acide  sulfurique 
anhydre,  qui  est  sans  usage  et  que  Ton  considère 
comme  une  simple  curiosité  de  laboratoire,  et  \ acide 
sidfurique hydraté  (\\\\  comprend  il'aaWe  sulfurique  de 
Nordhausen  et  V acide  ordinaire  du  commerce, 

V acide  de  Nordhausen,  ou  acide  de  Saxe,  acide 
fumant,  est  un  liquide  oléagineux,  fumant  à  l'air, 
souvent  coloré  par  des  matières  organiques  qu'il 
décompose,  et  doué  d'une  puissante  énergie.  On  em- 
ploie Tacide  de  Nordhausen  dans  les  arts  pour  dissou- 
dre l'indigo  et  préparer  les  solutions  de  cette  matière 
colorante,  connues  sous  les  noms  de  bleu  de  Saxe  et  de 
bleu  de  composition. 

\Jacide  sulfurique  ordinaire  est  employé  dans  la 
préparation  de  presque  tous  les  acides,  d'une  infinité 
de  sels  et  de  produits  chimiques;  l'industrie  du  fer, 
du  cuivre,  de  l'or,  de  l'argent  et  d'autres  métaux,  en 
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consomme  une  grande  quantité;  il  sert  à  dissoudre 
Findigo  et  quelques  matières  colorantes.  Dans  la  tan- 
nerie, on  remploie,  diaprés  certains  procédés,  pour  le 
gonflement  des  peaux;  c'est  un  liquide  qui  doit  être 
manié  avec  les  plus  grandes  précautions,  étant  exces- 
sivement corrosif. 

Sulfate  de  protoxyde  de  fer.  —  Le  sulfate  de  fer 
que  l'on  désigne  encore  sous  les  noms  de  vitinol  vert^ 
couperose  verte^  sulfate  de  protoxyde  de  fer^  sulfate 
ferreux,  est  employé  dans  lacorroierie  pour  la  prépa- 
ration des  noirs,  et  en  tannerie  dans  les  procédés  de 
Darcet  et  de  Friedel;  sert  encore  à  faire  de  Tencre; 
c'est  avec  lui  que  l'on  monte  les  cuves  d'indigo,  que 
Ton  obtient  des  teinturesen  noir,  en  gris,  en  olive  et  en 
violet,  que  Ton  prépare  le  bleu  de  Prusse,  le  colcotar, 
l'acide  sulfurique  de  Nordliausen,  etc. 

Lorsqu'il  est  pur,  ce  sel  se  présente  sous  la  forme  de 
gros  cristaux  rhomboïdaux  obliques,  transparents, 
d'un  beau  vert  d'émeraude,  renfermant  7  molécules 
d'eau^  lesquels, cb au fïés  à  100  degrés, en  perdent  6  équi- 
valents; il  est  d'une  conservation  difficile  :  ses  cris- 
tauxsont  légèrement  efflorescenls  et  se  recouvrent  à  la 
longue  de  taches  jaunâtres  qui  sont  une  suroxydation 
du  protoxyde  transformé  en  sous-sulfate  de  peroxyde 
au  contact  prolongé  de  l'air. 

On  distingue  un  grand  nombre  de  variétés  de  cou- 
peroses commerciales.  Toutes  sont  impures  et  ren- 
ferment presque  toujours  un  excès  d'acide,  du  sulfate 
ferrique,  quelques-unes  de  l'alun,  de  la  chaux,  de  la 
magnésie,  des  sels  de  cuivre,  de  zinc  et  de  manga- 
nèse. On  purifie  ce  sulfate  de  fer  du  commerce  en  le  fai- 
sant dissoudre  avec  le  double  de  son  poids  d'eau  dans 
une  chaudière  en  fonte;  on  ajoute  de  la  limaille  de  fer 
en  quantité  suffisante  et  on  fait  bouillir  le  tout  pendant 
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quelques  heures.  Si  le  sel  renferme  de  racide  sulfu- 
rique,  celui-ci  attaque  la  limaille  et  donne  une  quan- 
tité proportionnelle  de  sulfate  de  protoxyde;  le  pe- 
roxyde est  précipité  à  l'état  basique  ;  enfin  le  cuivre  est 
réduit  à  l'état  métallique;  on  évapore  ensuite  jusqu'à 
32°  de  Taéromètre  et  on  fait  cristalliser. 

Bichromate  de  potasse.  — Le  bichromate  de  potasse 
est  un  agent  d'oxydation  très  énergique.  Outre  son  em- 
ploi pour  le  tannage  par  le  procédé  Hinzerling,  i  1  sert  en- 
core en  teinturerie  pour  produire  le  jaune  et  pour  faire 
virer  au  noir  le  campeche  et  le  cachou;  c'est  avec  lui 
qu'on  produit  des  enlevages  sur  bleu  de  cuve  et  qu'on 
prépare  le  vert  Guignet. 

Acide  tannique  ou  tanin.  —  Cet  acide  est  considéré 
comme  un  acide  faible  ;  on  le  rencontre  dans  une  foule 
de  végétaux,  par  exemple  dans  l'écorce  et  dans  les 
feuilles  d'arbres,  dans  les  fleurs,  les  fruits  et  les  grai- 
nes, dans  la  noix  de  galle,  dans  les  extraits  de  sucs 
végétaux  exotiques,  dont  les  plus  connus  sont  le  cachou 
et  les  kinos.  Les  plantes  vénéneuses  et  celles  qui  ren- 
ferment un  suc  laiteux  ne  contiennent  pas  d'acide  tan- 
nique;  les  jeunes  plantes  en  sont  plus  abondamment 
pourvues  que  les  vieilles;  enfin,  il  se  rencontre  fort 
peu  dans  l'aubier,  ainsi  que  dans  Tintérieur  des  arbres. 

La  composition  du  tanin  n'est  pas  identique  dans 
tous  les  végétaux;  ils  diffèrent  essentiellement  entre 
eux  par  des  propriétés  spéciales;  ainsi  il  y  a  des 
tanins  qui  colorent  en  bleu  noir  les  sels  de  ferriques, 
tels  sont  ceux  extraits  du  chène^  de  la  noix  de  galle, 
du  sumac,  du  bouleau;  d'autres  qui  donnent  une 
teinte  avec  les  mêmes  réactifs  comme  ceux  du 

café,  du  cachou,  du  kino,  du  quinquina,  des  écorces 
d'orme  et  de  saule,  etc.  ;  tandis  que  les  tanins  du  ratan- 
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hia,  de  l'ortie,  etc.,  leur  font  prendre  une  teinte  grhe 
verdatre. 

On  distingue  les  divers  tanins  par  de  noms  spé- 
ciaux; ainsi,  le  tanin  de  la  noix  de  galle  porte  le  nom 
d'acide  gallotannique\  celui  du  cachou,  de  cachou- 
tannique\  celui  du  bois  jaune,  movintannique  \  celui 
du  kino,  coccotannique\  celui  du  chêne,  quercitan- 
nique  \  celui  du  quinquina,  cinchotanniqiie,  etc.,  etc. 
Sous  la  seule  dénomination  de  tanin^  on  entend  tou- 
jours celui  de  la  noix  de  galle  ou  du  chêne,  lorsqu'il 
n'est  pas  accompagné  du  nom  du  végétal.  Les  tanins 
les  plus  importants  sont  ceux  de  la  noix  de  galle,  du 
chêne  et  du  sumac;  ce  sont  ceux  qui,  jusqu'à  ce  jour, 
ont  été  les  plus  étudiés  en  raison  de  l'importance  de 
leur  application  industrielle. 

Le  tanin  est  solide,  blanc  ou  blanc  jaunâtre,  sans 
odeur,  rougissant  légèrement  le  papier  de  tournesol, 
incristallisable,  d'une  saveur  fortement  astringente, 
soluble  dans  Teau,  l'alcool  et  l'éther,  précipitant  les 
sels  de  fer  ainsi  que  ceux  qui  renferment  des  alcalis 
organiques;  l'albumine,  la  gélatine  ;  il  est  inaltérable 
à  l'air  et  peut  se  conserver  pendant  un  temps  assez 
long. 

Si  le  tanin  se  conserve  longuement^  il  n'en  est  pas 
de  même  de  sa  solution  dans  l'eau  qui  se  décompose 
lentement  par  son  exposition  à  Pair  libre  et  ne  tarde 
pas  à  donner  naissance  à  un  nouveau  corps,  que  Ton 
a  appelé  acide  rjallique\  cette  décomposition  a  lieu 
beaucoup  plus  rapidement  lorsqu'il  se  trouve  dans 
la  solution  une  substance  azotée;  ce  phénomène  est 
connu  sous  le  nom  de  fermentation  gallique. 

L'acide  gallique  cristallise  en  prismes  confus,  de 
couleur  blanche,  soluble  dans  100  parties  d'eau  froide, 
dans  3  parties  d'eau  bouillante,  complètement  dans 
l'alcool  et  beaucoup  moins  dans  l'éther;  sa  dissolution 
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ne  précipite  pas  la  gélatine  et  nn  fragment  de  peau  ne 
l'absorbe  pas;  c'est  sur  ces  deux  caraclères  qu'on  se 
base  généralement  pour  le  distinguer  du  tanin;  on 
remploie  dans  la  teinture  en  noir. 

Le  tanin  de  chêne  se  dislingue  de  celui  de  la  noix 
de  galle  sèche  par  ce  fait  que  sa  solution  ne  se  trans- 
forme pas  en  acide  gallique,  et  qu'il  ne  donne  pas 
d'acide  pyrogalliqiie  par  la  distillation,  ce  qui  est  un 
avantage  considérable  pour  le  tannage;  et  en  outre 
en  ce  qu'il  ne  trouble  pas  la  dissolution  de  colle  forte 
et  ne  précipite  pas  Talbumine.  Le  tanin  du  sumac  a 
beaucoup  d'analogie  avec  celui  de  la  noix  de  galle  ;  il 
renferme  toujours  une  petite  proportion  d'acide  gal- 
lique. 

Richesse  des  principales  variétés  de  matières  tannantes 
commerciales  (R.  Wagner). 


Galles  d'Alep   60  à  77  p.  100 

—     de  Chine   58  à  77  — 

^  —     de  Siïiyrne   33  à  60  — 

Écorce  de  jeune  chêne   10,80  — 

—  ordinaire  de  chêne   6,25  — 

—  de  pin   7,33  — 

—  de  hêtre   2,00  — 

Sumac  lï-e  qualité   16,50  — 

—  2e   qualité   13,00  — 

Cachou  de  Bonihay   54,4  — 

—  du  Bengale   38,2  — 

—  de  Gambier   36  à  40  — 

Valonia  l'^e  qualité   26,75  — 

—  2e  qualité   19,00 

Bablah   14,50  — 

Divi-divi   12,00  — 

Écorce  de  sycomore   16,00  — 

—  daulne   36,00  — 


D'après  Trommsdortî,  l'écorce  de  ratanhia  ren- 
ferme 42,50  pour  cent  de  tanin,  17,5  de  gomme  brune, 
15  de  ligneux  et  25  de  matière  extractive,  amère,  à 
peine  soluble  dans  Teau  bouillante. 
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Selon  Lœvig-,  le  gland  de  chone  contient,  sur 
100  parties,  38  d'amidon,  9  de  lanin^  G, 4  de  gomme, 
5,2  de  résine,  5,2  d'extrait  amer,  4,3  d'huile  concrète 
et  divers. 

Essais  des  matières  taiNnantes.  — 11  est  très  utile 
de  déterminer  de  la  quantité  réelle  de  tanin  contenu 
dans  les  substances  que  l'on  emploie  pour  le  tannage. 

Dans  rindustries,  on  se  rend  compte  habituellement 
de  la  quantité  de  tanin  que  renferme  le  tan,  au  moyen 
d'un  aéromètre  ou  pèse-tanin  gradué  d'une  façon  spé- 


Fig.  1.  —  Pèse  tanin.  Fig.  2.  —  Eprouvette. 

ciale  que  l'on  plonge  dans  la  solution  à  essayer;  le 
nombre  lu  sur  Téchelle  au  point  où  affleure  Finstru- 
ment,  détermine  en  centièmes  sa  richesse  en  tanin. 
Les  jus  de  tannerie  servant  au  tannage  sont  jugés  com- 
parativement avec  le  pèse-tanin  en  verre  ou  en  maille- 
chort;  le  degré  marqué  ne  répond  à  aucune  proportion 
définie,  mais  permet  de  comparer  entre  eux  divers  jus 
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d'une  façon  absolument  certaine.  Léproiivette  (fig*.  2) 
est  utilisé  pour  recueillir  le  liquide  dans  lequel  sera 
plongé  le  pèse-tanin.  On  se  sert  encore  d'un  morceau 
de  peau  préparée  auparavant  et  séchée;  on  la  fait 
tremper  dans  la  liqueur  à  essayer  et,  quand  cette  der- 
nière est  absorbée^  on  la  pèse  de  nouveau  ;  la  différence 
donne  le  poids  du  tanin  ;  ce  moyen  peut  paraître  bon, 
mais  il  nous  semble  qu'il  ne  donne  pas  des  résultats 
très  exacts. 

Procédé  Davy .  —  On  prend  30  gr^immes  de  poudre 
grossière  de  tan  que  Ton  fait  digérer  dans  un  demi  litre 
d'eau  bouillante;  on  agile,  on  laisse  reposer  pendant 
vingt-quatre  heures  el  on  filtre  à  travers  une  toile  fine. 
D'autre  part,  on  dissout  4  grammes  de  gélatine  dans 
im  lilre  d'eau  chaude,  on  mélange  les  deux  liquides 
et  on  filtre.  Le  précipité  est  ensuite  séché  à  l'air  et 
pesé  exactement;  la  différence  de  ces  deux  derniers 
poids  indique  le  degré  de  force  tannante;  les  préci- 
pités formés  par  la  combinaison  de  la  gélatine  et  du 
tanin  renferment,  quand  ils  sont  secs,  40  pour  cent  de 
tanin. 

Le  chimiste  Bostock,  en  contrôlant  les  expériences 
de  Davy,  a  trouvé:  1°  que  souvent  le  précipité  obtenii 
parla  gélatine  reste  en  grande  partie  en  suspension 
dans  la  liqueur,  d'où  le  filtre  ne  suffit  pas  toujourspour 
la  séparer;  que  la  quantité  de  gélatine  qu'il  contient 
est  loin  d'être  toujours  constante.  Ainsi,  la  première 
portion  de  gélatine  donne  un  précipité  de  50  pour  cent 
de  tanin^  tandis  que  celui  de  la  dernière  en  renferme 
une  quantité  à  peine  sensible.  Le  procédé  Fehling, 
datant  de  1854,  repose  de  même  sur  la  précipitation 
du  tanin  à  froid  par  une  solution  titrée  de  gélatine 
blanche  d'os.  G.  Miiller  essaya,  en  1859,  d'obtenir  des 
résultats  plus  exacts  en  mélangeant  à  la  solution  de 
gélatine  un  poids  d'alun  égal  à  celui  de  cette  gélatine, 
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cette  méthode  longue  et  compliquée  a  été  prompte- 
ment  abandonnée. 

Procédé  Hammerj  1861.  —  On  détermine  le  poids 
spécifique  de  la  solution  tannique  au  densimètre;  on 
élimine  le  tanin  avec  de  la  peau,  puis  on  détermine 
de  nouveau  le  poids  spécifique;  la  diminution  de  ce 
poids  est  proportionnelle  à  la  richesse  du  tanin.  On 
se  sert  d'un  pèse-tanin  spécial  qui  comprend  les  poids 
spécifiques  de  Oo  à  1,0409  et  dont  l'échelle  indique 
la  proportion  centésimale  correspondant  au  poids 
spécifique  en  acide  tannique.  On  ajoute  à  la  diffé- 
rence des  poids  l'unité,  et  on  cherche  pour  le  nombre 
ainsi  obtenu  la  proportion  centésimale  en  tanin  cor- 
respondante avec  la  table  suivante  : 


Proportion  centésimale  Poids  spécifique 

de  tanin  pur.  à  15°  centigrades. 

1   1,0040 

2    1,0080 

3   1,0120 

4   1,0160 

5   1,0201 

6.  .  .   1,0242 

7   1,0283 

8    1,0325 

9    1,0367 

10    1,0409 


Dosage  par  le  'permanganate  dépotasse.  —  On  pèse 
un  certain  poids  de  matière  tannante  à  essayer^  puis 
on  l'épuisé  par  l'eau  et  on  étend  le  volume  de  la  solu- 
tion à  un  litre  avec  de  l'eau  distillée.  On  en  prend 
40  centimètres  cubes  dans  lesquels  on  précipite  le 
tanin  par  un  excès  d'acétate  de  zinc,  dissous  dans 
un  excès  d'ammoniaque.  Le  tout  est  porté  à  l'ébul- 
lition,  puis  évaporé  jusqu'au  tiers  du  volume  primi- 
tif; la  liqueur,  après  refroidissement,  est  filtrée;  on 
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sépare  ainsi  le  précipité  de  tannale  de  zinc  qui  est 
ensuite  lavé  à  l'eau  bouillante,  puis  dissous  dans  l'a- 
cide sulfurique  étendu;  on  y  ajoute  une  solution  de 
permanganate  titrée  jusqu'à  ce  que  l'on  constate  une 
coloration  rose  persistante. 

On  titre  cette  solution  de  permanganate  au  moyen 
d'une  solution  de  1  gramme  de  tanin  pur  dans  un 
litre  d'eau. 

Si  donc  20  centimètres  cubes  de  cette  solution  né- 
cessitent 10  centimètres  cubes  de  permanganate  de 
potasse,  on  en  concluera  que  1  centimètre  cube  de 
liqueur  titrée  correspond  à  une  richesse  de  tanin 
égale  à  0^^002.  Si  nous  supposons  que  40  centi- 
mètres cubes  de  liqueur  primitive  aient  nécessité 
l'addition  de  IS  centimètres  de  permanganate,  nous 
en  concluerons  qu'il  y  avait  Og^^SO  de  tanin,  soit  pour 
1,000  centimètres  cubes  O?'', 75  de  tanin  (Charpentier). 

Procédé Mlïniz  et Ramspacher,  —  Ce  procédé  estbasé 
sur  ce  fait  que  la  dissolution  d'une  matière  tannante, 
filtrée  par  pression  à  travers  un  morceau  de  peau,  lui 
abandonne  tout  son  tanin,  tandis  que  la  totalité  des 
autres  matières  dissoutes  traverse  le  tissu.  L'appareil 
imaginé  par  MiM.  Mùntz  et  Ramspacher  pour  arriver  à 
ce  résultat,  se  compose  d'un  socle,  d'une  couronne  et 
d'un  chapeau  (fig  3)  ;  ces  trois  parties  sont  reliées  au 
moyen  de  petites  pinces  fixées  aux  socles  et  destinée  à 
serrer  la  peau.  Le  chapeau  a  la  forme  d'un  étricr  ;  il 
porte  une  vis  terminée  par  un  petit  disque  de  bronze. 
En  abaissant  la  vis,  ce  disque  vient  comprimer  une 
membrane  de  caoutchouc  placée  au-dessus  de  la  peau 
et  formant  une  poche  avec  elle  qui,  communiquant  la 
pression  qu'on  lui  donne  au  liquide  emprisonné  dans 
cette  poche^  le  force  à  traverser  la  peau  La  couronne 
qui  sépare  le  chapeau  du  socle  porte  un  petit  enton- 
noir, par  lequel  on  introduit  le  liquide  et  que  l'on 
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bouche  au  moyen  d'un  petit  bouchon  à  vis.  Le  caout- 
chouc est  serré  entre  la  base  du  chapeau  et  hi  cou- 
ronne. Pour  le  dosage  on  échantillonne  la  matière, 
on  la  broie,  et  on  en  prend,  pour  une  écorce  de 
chêne  ordinaire  :  20  grammes;  pour  les  écorces 
riches,  10  grammes  ;  pour  le  divi-divi^  le  kino,  etc., 
8  grammes;  enfin  pour  les  matières  renfermant  plus 
de  60  pour  cent  de  tanin,  3  gram- 
mes. On  place  la  poudre  au  fond 
d'une  allonge  effilée,  munie  d'un 
tampon  de  coton  et  posée  sur  une 
éprouvette  jaugée  à  100  centimè- 
tres cubes  :  on  tasse  un  peu  et  on 
verse  de  Feau  bouillante  par  petites 
portions,  de  manière  à  recueillir 
au  moins  en  une  heure,  100  centi- 
mètres cubes  de  liquide.  On  mé- 
lange le  liquide  de  l'éprouvette,  on 
en  prend  le  degré  tannométrique 
ou  la  densité;  puis  on  rintroduit 
dans  l'instrument  par  le  petit  ori- 
fice latéral  qu'on  referme  de  suite, 
et  au  moyen  de  la  grande  vis^  on 
comprime  le  caoutchouc  et  on  force 
le  liquide  à  traverser  la  peau.  Quand  Fig.  3. 
on  en  a  recueilli  une  soixantaine  de 
centimètres  cubes,  au  bout  de  vingt 
à  trente  minutes,  on  arrête  l'opération  et  on  prend 
le  degré  ou  la  densité  du  liquide  écoulé.  Si  Ton  em- 
ploie le  densimètre,  la  table  de  Ilammer  ci-dessus 
indiquée,  donne  le  degré  tannométrique  correspon- 
dant. Le  deuxième  chiffre  étant  retranché  du  premier^ 
la  différence  est  la  quantité  du  tanin  pour  cent. 

La  méthode  de  MM.  Miïntz  et  Raspacher  demande 
une  certaine  habileté  pour  donner  de  bons  résultats, 


Appareil  à 
doser  le  tauin,  sys- 
tème Miiiitz. 
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aussi  ne  peut- elle  être  utilisée  avec  succès  que  dans 
un  laboratoire. 

La  peau  employée,  sortant  du  travail  de  rivière, 
doit  autant  que  possible  être  dépoilée  à  l'échauffé  ;  si- 
non, il  faut  la  malaxer  dans  Teau^  pour  en  expulser 
la  chaux.  Dans  le  bœuf,  on  choisit  le  flanc;  dans  la 
vache,  le  flanc  et  la  tête  ;  dans  le  veau,  la  tête  seule- 
ment. Le  morceau  étant  découpé^  on  l'exprime  à  la 
main  et  on  le  met  en  place. 


CHAPITRE  II 


VÉGÉTAUX  TANNANTS  ET  MATIÈRES  TINCTORIALES 
POUR  LES  PEAUX  ET  LA  MAROQUINERIE 

I.  Végétaux  tannants.  —  Le  chêne.  —  Valeur  et  récolte  des  écorces. 

—  Machines  à  fabriquer  le  tan.  —  Noix  de  Galle.  —  Knoppern 
et  Avelanède.  —  Bois  de  Quebracho.  —  Écorce  d'inga.  —  Ba- 
blahs.  —  Divi-divi.  —  Cachou,  gambir  et  kino.  —  Sumac  et  re- 
doul.  —  Châtaignier.  —  Bouleau.  —  Orme.  —  Peupliers.  —  Pin. 

—  Sapin.  —  Mélèze.  —  Maronuier  d'Inde.  —  Hêtre.  —  Grena- 
dier. —  Frêne.  —  Saule.  —  Sycomore.  —  Noisetier. 

IL  Matières  tinctoriales  pour  les  peaux  et  la  maroquinerie-  — 
Matières  animales  :  cochenille  ;  kermès.  —  Végétaux.  —  Couleur 
rouge  :  Garance;  campèche  ;  bois  d'Inde  et  de  Brésil;  santal 
rouge;  orcauette  ;  carthame;  orseilles  ;  résine  laque.  —  Couleur 
jaune  :  curcuma  ;  quercitron;  gaude  ;  rocou;  bois  jaune;  graines 
jaunes;  fustet;  épine-vinette.  —  Couleur  bleue  :  indigo;  pastel. 

—  Couleurs  diverses. 

I.  VÉGÉTAUX  TANNANTS 

Un  grand  nombre  de  végétaux  peuvent  être  utilisés 
pour  la  tannerie;  parmi  les  plus  importants  nous  ci- 
terons d'après  Guibourt(l)  les  suivants: 

Chênes.  —  Les  chênes  fournissent  à  la  tannerie  une 
écorce  qui  est  la  plus  employée.  On  les  divise  en  deux 
grandes  sections  :  1°  les  chênes  à  feuilles  caduques; 
2^  les  chênes  à  feuilles  persistantes  ou  chênes  verts. 

Chênes  à  feuilles  caduques,  —  Dans  cette  sec- 
tion^ les  chênes  qui  fournissent  les  écorces  bonnes 
pour  tannage  sont  : 

i""  Le  chêne  pédoncule ^  ou  chêne  commun,^  chêne  fe- 
melle^ à  grappes,  gravelin  [quercm  pedunculatd),  est 
celui  que  Ton  rencontre  le  plus  souvent  dans  les  forêts. 


(1)  Voy.  Guibourt,  liist.  nat.  des  droyues  simples, 
VomEssOiX.  —  Cuirs  et  peaux. 
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2*  Le  chêne  roiwre^  durlin,  chêne  mâle^  chêne  à 
glwids  sessiles  [quercus  robur)  est  une  des  espèces  de 
nos  forêts.  C'est  l'essence  la  plus  commune  dans  les 
bois  des  environs  de  Paris. 

3°  Le  chêne  tauzin  ou  angoumois^  chêne  noir  {quer- 
eus  pijrenaica)  croît  dans  le  midi  de  la  France,  la 
Sarthe,  la  Gironde,  etc. 

4^  Le  chêne  chevelu  ou  cerri  [quercus  cerris)  n'at- 
teint guère  que  8  à  10  mètres  de  hauteur  son  tronc  est 
noueux  et  contourné  ;  il  n'est  pas  rare  en  France  et 
comprend  deux  variétés  importantes  :  le  chêne  crinite^ 
que  Ton  rencontre  dans  les  environs  d'Eu  et  dans  les 
départements  du  sud-ouest;  et  le  chêne  de  Bourgogne, 
dont  Ja  taille  se  rapproche  des  grandes  espèces  et  qui 
est  assez  abondant  dans  le  Jura  et  en  Bourgogne. 

5®  Le  chêne  zdn  ou  zêen  {quercus  mirbecki),  croît 
en  Algérie,  au  Maroc  et  dans  tout  le  nord  de  FAfrique. 

Le  chêne  Vélani  [quercus  œgilops),  a  le  port  et 
la  taille  du  chêne  rouvre  ;  ses  fruits  sont  très  gros, 
courts,  déprimés  au  sommet  et  entourés  d'une  cupule 
énorme  qui  fait  Tobjet  d'un  commerce  important  pour 
la  teinturerie  et  la  tannerie  sous  le  nom  à'avelanède; 
nous  en  parlerons  plus  loin. 

7°  Le  chêne  des  teinturiers^  ou  chêne  à  galles  [quer- 
cus infectoria)  (fig.  4),  est  très  répandu  dans  la  Syrie, 
l'Asie  Mineure  et  jusqu'en  Perse.  C'est  lui  qui  fournit 
les  galles  du  Levant,  dites  d'Alep,  de  Smyrne,  etc. 
Les  glands  sont  sessiles  et  très  allongés. 

S*"  Le  chêne  blanc  [quercus  alha),  très  commun  aux 
États-Unis,  croît  généralement  dans  toute  l'Amé- 
rique du  Nord;  son  écorce  est  blanche  avec  des  tâches 
noirâtres  et  sa  hauteur  atteint  quelquefois  30  mètres. 

9°Enfinlesautresespècesexotiques,  parmi  lesquelles 
on  remarque  :  le  chêîie  querciiron^  [quercus  tinctoria), 
dont  nous  parlerons  plus  loin;  \e  chêne  rouge  [quercus 
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rubra),  le  chêne  écarlate  [quercus  coccinea)  qui  croît 
dans  la  Virginie  et  en  Pensylvanie;  le  chêne  aqua- 
tique [quercus  aquatica)  habitant  de  la  Virginie,  des 
Carolines  et  de  la  Floride  ;  le  chêne  à  feuilles  en  lyre 
quercus  hjrata)^  que  l'on  rencontre  en  Floride  et 
sur  les  bords  du  Mississipi;  le  chêne  châtaignier  des 
roches  [quercus  montana)  de  la  baie  d'Hudson  ,dont 
Técorce  dure  porte  de  profondes  rainures;  dans  cette 


Fig.  4.  —  Quercus  infectoria  avec  ses  galles. 


espèce,  à  l 'inverse  des  autres  écorces^  c^'est  Tépiderme 
qui  renferme  le  plus  de  tanin. 

Chênes  à  feuilles  persistantes,  —  Les  chênes  com- 
pris dans  cette  deuxième  seclion  sont  les  suivants  : 

1«  Le  chêne  yeuse  [quercus  ilex)^  vulgairement  ap- 
pelé chêne  vert^  ne  s'élève  guère  qu'à  une  dizaine  de 
mètres  de  hauteur.  On  le  rencontre  dans  les  lieux 
pierreux  du  midi  de  la  France,  en  Corse,  en  Italie, 
en  Espagne  et  en  Portugal.  Dans  nos  colonies  de 
l'Algérie,  il  forme,  avec  le  chêne-liège,  le  chêne  bal- 
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loie,  le  chêne  zân  et  les  chênes  myrtes,  les  principales 
essences  des  forêts.  Nous  remarquerons^  en  passant, 
que  les  glands  du  chêne  yeuse  et  du  chêne  ballotte 
[quercus  ballotta),  sont  doux  et  sucrés;  ils  concourent 
pour  une  forte  part  à  la  nourriture  d'une  certaine 
classe  d'indigènes. 

2^  Le  chêne-liège  {qiiercus  siiber),  croît  spontané- 
ment dans  le  midi  de  l'Europe,  en  Corse,  en  Sar- 
daigne  et  dans  le  nord  de  l'Afrique;  sa  hauteur  ne 
dépasse  généralement  pas  vingt  mètres.  L'écorce  de 
ce  chêne  est  formée  de  deux  couches  concentriques  de 
nature  bien  différente  :  Tune,  située  à  la  partie  inté- 
rieure^ en  contact  avec  l'aubier,  est  formée  par  un  tissu 
de  cellules  fibreuses  renfermantune  substance  grenue, 
peu  élastique,  de  couleur  rouge  brun,  correspon- 
dant au  liber  des  autres  arbres;  c'est  la  partie  active 
de  Técorce  qui  renferme  le  tanin;  son  épaisseur 
varie  entre  10  et  30  millimètres  ;  elle  concourt  seule 
à  la  formation  des  couches  corticales,  aussi,  lui  a-t-on 
donné  le  nom  de  mère,  et  partout  où  cette  mère  vient 
à  être  détruite,  il  ne  se  forme  plus  ni  écorce,  ni  bois; 
et  lorsque  la  décortication  fait  le  tour  de  Tarbre,  ce 
dernier  se  dessèche  et  périt  immédiatement. 

La  seconde  couche,  plus  épaisse  que  la  précédente, 
est  formée  par  une  substance  spongieuse  et  élastique, 
peu  perméable,  que  Ton  appelle  liège;  on  considère 
cette  couche  comme  une  enveloppe  ne  concourant  en 
rien  aux  fonctions  actives  de  la  végétation,  ce  qui  per- 
met d'expliquer  pourquoi  on  peut  dépouiller  Tarbre 
d'une  partie  de  son  liège  sans  le  faire  périr;  cette 
couche  ne  renferme  pas  de  tanin  ;  on  emploie  seule- 
ment, pour  le  tannage  des  cuirs,  lam^r^,dont  on  juge 
de  la  bonne  qualité  par  son  peu  d'épaisseur,  et  par  sa 
coloration;  d'après  certaines  analyses  commerciales, 
sa  richesse,  en  tanin,  est  de  19  pour  cent. 
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On  récolte  cette  écorce  sur  les  vieux  arbres  ou  sur 
(lespieds  d'âge  moyen,  donlTétat  devégétaiion  ne  per- 
met pas  de  démo.scler  le  liège.  L'époque  de  Tabatage 
a  lieu  du  25  mai  au  1^^  septembre;  après  avoir  enlevé 
de  ces  arbres  le  liège,  on  détache  l'écocre  à  tan»  et  on 
Texpose  au  soleil  de  manière  à  ce  qu'elle  soit,  pendant 
ce  temps,  soustraite  à  Faction  de  Thumidité  qui  la 
noircit  et  amène  le  développement  de  moisissures,  et 
détériorent  en  décomposant  le  tanin  ;  la  durée  de  cette 
dessication  varie  de  trois  à  cinq  jours. 

Les  cuirs  tannés  au  chêne-liège  ont  les  pores  plus 
serrés,  ils  sont  plus  fermes  et  imperméables,  leur 
couleur  est  plus  fon^^ée,  mais  cette  coloration  est  sans 
importance,  car  ils  servent  pour  les  semelles  de  chaus- 
sures. Cette  écorce  est  exportée  en  Angleterre,  en 
Italie  et  en  Portugal,  car  dans  ces  pays  on  la  préfère 
à  celle  du  chêne  vert  et  du  chêne  rouvre  parce  que  la 
durée  du  tannage  est  considérablement  diminuée. 

3û  Le  chêne  kermès  [quercus  coccifera),  se  trouve 
dans  les  endroits  pierreux  du  midi  de  la  France,  en 
Espagne,  en  Italie  et  sur  le  littoral  africain,  particu- 
lièrement en  Tunisie  oii  il  remplace  le  chêne  yeuse 
dans  les  terrains  granitiques  du  Nord  et  dans  la  pro- 
vince d'Oran;  son  écorce  est  très  riche  en  tanin; 
mais  c'est  surtout  celle  de  la  racine  qui  en  fournit  le 
plus  et  que  l'on  désigne  commercialement  sous  le 
nom  de  garouille  ;  cette  dernière  sert  spécialement 
pour  les  cuirs  lourds;  on  l'exporte  en  Angleterre, 
en  Belgique  et  dans  quelques  parties  du  nord  de  la 
France  ;  d'après  des  analyses  commerciales,  sa  teneur 
en  tanin  est  en  moyenne  la  suivante  : 


Écorce  de  jeune  chêne;   11  p.  100 

—  de  chêne  moyen   15  — 

—  de  racines   22  — 


2, 
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Valeur  et  récolte  des  écouces.  —  Les  différentes 
espèces  r)c  chênes  renferment  beaucoup  plus  de  tanin 
quand  ces  arbres  croissent  dans  les  pays  chauds;  le  K 
tanin  se  trouve  inégalement  répandu  dans  toutes  les 
écorces  ;  presque  toujours,  l'épiderme  n'en  contient 
pas  et  le  liber  n'en  renferme  qu'une  quantité  minime  ; 
ce  sont  les  couches  verticales  qui  en  fournissent  le 
plus.  Enfin,  la  richesse  de  ces  écorces  varie  encore 
suivant  l'âge  de  l'arbre  et  la  partie  d'où  elles  sont 
extraites,  la  nature  du  sol  et  les  conditions  de  végéta- 
tion, l'exposition,  les  influences  météorologiques,  etc. 
C'est  pour  obvier  à  toutes  ces  causes  de  variabilité 
que  Ton  a  établi  certains  principes  pour  l'exploitation 
de  ces  écorces. 

On  choisit  de  préférence  les  sujets  de  douze  à 
quinze  ans  pour  obtenir  une  écorce  de  bonne  qualité; 
de  seize  à  trente  ans,  la  quantité  de  tanin  diminue  pro- 
gressivement, cependant  l'écorce  est  encore  de  bonne 
qualité.  Toutes  choses  égales  d'ailleurs,  l'écorce  des 
arbres  de  futaie  est  moins  recherchée;  si  ces  arbres 
forment  des  taillis  où  la  végétation  est  vigoureuse, 
elle  sera  supérieure  à  celle  provenant  de  massifs  en 
dégénérescence;  les  terrains  humides  et  plats^  don- 
nent une  écorce  bien  inférieure  à  celle  fournie  par 
les  arbres  exposés  au  soleil  dans  des  terrains  secs. 
Enfin,  au  point  de  vue  de  la  nature  du  sol,  on  prétend 
que  les  terrains  siliceux  sont  préférables  aux  sols 
argileux  et  calcaires. 

Une  écorce  est  de  bonne  qualité,  lorsque  sa  surface 
extérieure  est  blanche  et  celle  intérieure  rougeâtre  et 
brillante;  lorsque  la  saveur  est  très  astringente,  l'o- 
deurfortement  prononcée  ;  enfin,  lorsqu'elle  estle  plus 
mince  possible.  Une  écorce  à  rejeter  est  celle  qui  est 
de  couleur  noirâtre  et  crevassée  intérieurement;  elle 
a  généralement  perdu  son  odeur  et  son  astrin- 
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gence.  Dans  ce  cas ,  on  peut  en  conclure  qu'elle  provient 
d'arbres  malades  ou  qu'elle  a  subi  un  commencement 
de  décomposition  par  une  trop  longue  exposition  à  la 
pluie  ou  à  l'humidité. 

Pour  récolter  les  écorces,  on  choisit  les  belles  jour- 
nées du  printemps  au  moment  où  la  sève  circule  acti- 
vement: généralement  du  15  avril  au  15  juin. 

Dès  que  les  écorces  sont  détachées^  on  les  fait  sé- 
cher en  les  plaçant  les  unes  sur  les  autres  sur  des 
perches  inclinées,  en  ayant  soin  de  tourner  la  fente  du 
côté  du  sol  pour  préserver  de  la  pluie  la  partie  inté- 
rieure de  l'écorce  ;  après  la  dessiccation,  dont  la  durée 
n'est  guère  que  de  vingt-quatre  à  quarante-huit 
heures,  on  débarrasse  les  écorces  des  plantes  parasites 
en  les  raclant  ;  puis,  on  en  forme  des  bottes  de  1"^,15  de 
circonférence  que  l'on  garde  dans  un  endroit  bien 
aéré  et  abrité. 

Ce  fut  M.  Maître,  de  Châtillon-sur-Seine ,  qui 
tenta  les  premiers  essais  d'écorçage  artificiel,  en  em- 
ployant un  bain  de  vapeur  d'eau,  dans  lequel  les  bil- 
lons  de  bois  étaient  plongés.  Il  réussit,  et  il  fut 
reconnu  que  les  écorces  obtenues  de  cette  manière 
n'avaient  subi  aucune  altération.  Cependant,  ce  pro- 
cédé présentait  des  inconvénients  dans  la  pratique  : 
d'abord,  en  ce  que  les  machines  employées  étaient  trop 
lourdes^  trop  compliquées  et  peu  transportables, ce  qui 
occasionnait  d'énormes  frais  pour  le  transport  des 
bois;  ensuite  parce  que,  dans  leur  construction,  la 
surface  de  chauffe  étant  trop  faible,  la  vapeur  saturée 
se  condensait  sur  le  bois  et  l'eau  de  condensation 
pouvait  diminuer  la  richesse  de  l'écorce  en  dissolvant 
le  tanin. 

M.  de  Nomaison,  ingénieur^  s'appliqua  à  perfec- 
tionner le  procédé  de  M.  Maître  et  s'arrêta  à  l'emploi 
de  la  vapeur  sèche  surchauffée  à  la  température  de  170^, 
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Les  ecorces  ainsi  obtenues  sont  nettes,  blanches,  à 
fourreaux  complets  et  lisses  intérieurement  ;  la  dessi- 
cation  s'opère  plus  promptement  et  le  prix  de  revient 
est  inférieur  à  celui  de  l'écorçage  en  temps  de  sève. 

Machines  à  fabriquer  le  tan.  —  Les  écorces,  telles 
qu'on  les  livre  à  l'industrie  ne  peuvent  être  employées 
sans  une  transformation  préalable;  il  est  indispensable 
de  les  réduire  en  poudre,  qui,  se  laissant  facilement 
pénétrer  par  des  corps  liquides,  leur  cédera  tous  les 
principes  astringents  deFécorce.  Étant  donné  la  grande 
quantité  de  matière  à  pulvériser^  on  a  renoncé  depuis 
longtemps  au  travail  manuel,  pour  recourir  aux 
moyens  mécaniques,  pour  hacher  les  écorces  ou  pour 
les  pulvériser. 

Hachage  des  écorces,  —  Le  hachoir  mécanique  qui 
sert  à  faire  les  écorsons^  ou  écossons,  a  remplacé,  depuis 
longtemps,  l'ancien  hachoir  à  main  assez  semblable  à 
celui  dont  on  se  sert  pour  tillerle  chanvre.  Il  consiste 
en  un  tambour,  animé  d'un  mouvement  accéléré  qui 
lui  fait  faire  environ  130  tours  à  la  minute;  sur  son 
pourtour  sont  disposées  quatre  lames  en  acier,  à  inter- 
valles égaux,  qui  opèrent  successivement  contre  le 
rebord  d'une  table  inclinée  munie  d'une  lame  d'acier 
formant  cisaille  avec  les  lames  du  tambour  et  sur 
laquelle  les  écorces  sont  amenées  par  Tintermédiaire 
de  cylindres  cannelés  mus  par  un  engrenage  que  l'ou- 
vrier peut  régler  à  volonté,  selon  la  longueur  des  écos- 
sons  qu'il  doit  produire.  Enfin,  des  contrepoids  sont 
supportés  par  un  levier  destinés  à  appuyer  sur  Tarbre 
moteur  qui  est  soulevé  chaque  fois  au  passage  des 
écorces.  Ce  hachoir  coupe-écorce ,  construit  par 
M.  Farcot  et  placé  dans  de  bonnes  conditions,  permet 
de  débiter  chaque  heure  environ  1,500  kilogrammes 
d'écorces  avec  un  seul  ouvrier.  L'appareil  Lutz  (fig.  S) 
donne  une  production  plus  considérable,  mais  diffère 
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peu  comme  construction  de  celui  que  nous  venons  de 
décrire. 

Puhérisation  de^  écorces.  —  Les  machines  àpulvé- 


.  —  Hachoir  à  écroiis  produisant  4.000  kilos  à  l'heure  et  n'employant 
que  2  chevaux  de  force  (Lutz,  Krempp  successeur). 


riser  les  écorces  ou  à  fabriquer  le  tan  se  divisent  en  : 
moulins  à  pilons;  moulins  à  scie;  moulins  à  meules; 
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et  moulim  à  noix.  Les  deux  premiers  pul  vérisent  Té- 
corce  entière;  Jes  deux  autres  ne  travaillent  que  les 
écossons. 

Moulins  à  pilons.  —  Les  pièces  principales  de  l'ap- 
pareil sont  des  pitons  ou  lourdes  pièces  en  bois  sou- 
levées alternativement  par  un  arbre  à  cames  mû  par 
un  moteur. 

Ces  pilons^  sont  armés,  à  la  partie  en  contact  avec 
l'écorce,  de  deux  couteaux  tranchants,  appelés  cou- 
poirs\  des  auges  destinées  à  recevoir  les  écorces  sont 
placées  en  dessous. 

On  a  reproché  à  ce  genre  de  mécanisme  de  trop 
échauffer  les  écorces  et  de  ne  pas  les  travailler  assez 
régulièrement,  en  sorte  que  Ton  rencontre  dans  le  tan 
de  gros  morceaux  d'écorce  qui  gênent  le  tannage.  Ce- 
pendant, un  grand  nombre  de  tanneurs  préfèrent  celte 
poudre  qu'ils  estiment  supérieure  aux  autres  produits 
pour  le  travail  des  peaux  de  moUeterie. 

Lespinasse  a  construit  un  moulin  à  pilon  qui  donne 
un  tan  exempt  de  gros  morceaux.  Cette  machine 
comprend  une  sorte  de  râteau  placé  horizontalement 
et  animé  d'un  mouvement  continuel  de  va-et-vient 
qui  agite  les  résidus  de  tan,  qui  finissent  ainsi  par  être 
hachés  complètement  sous  les  couteaux  des  pilons,  puis 
forcés  de  sortir  par  des  ouvertures  de  différentes 
grandeurs,  d'où  ils  descendent  dans  un  auget  par  une 
conduite  en  bois.  Un  mécanisme  spécial  comprenant 
une  courroie  sans  fin,  actionnée  par  des  tambours  et 
munie  de  seaux,  transporte  par  leur  intermédiaire  le 
tan  pilé  dans  une  trémie  en  bois,  d'où  il  se  rend  en- 
suite dans  un  crible  divisé  en  trois  parties,  percées  cha- 
cune de  trous  de  dimensions  différentes  et  qui  four- 
nissent ainsi  une  poudre  de  trois  grosseurs  différentes. 

Moulins  à  scies,  —  Il  existe  des  moulins  à  mou- 
vement alternatifs  et  des  moulins  à  mouvement  con- 
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tinii  \  néanmoins,  à  quelle  catégorie  qu'appartiennent 
ces  machines,  elles  remplacent  le  coupe-écorces  et 
pulvérisent  Fécorce,  en  la  prenant  dans  le  sens  de  sa 
longueur;  en  outre,  elles  altèrent  moins  le  produit. 

a)  Moulins  à  mouvement  alternatif.  —  Ces  machines 
portent  le  nom  de  radiilateurs  et  sont  munies  de  scies 
inclinées^  séparées  les  unes  des  autres  par  un  espace 
de  1  centimètre  environ;  un  arbre  tournant  avec  une 
grande  vitesse  fait  fonctionner  une  manivelle  à  son 
tour  la  bielle  actionnant  des  scies  qui  leur  commu- 
nique un  mouvement  vertical  de  va-et-vient  très  ra- 
pide. L'écorce  est  étendue  sur  une  table,  puis  entraî- 
née par  des  cylindres  cannelés  contre  les  scies.  Le  tan, 
qui  provient  de  ces  moulins  est  très  estimé,  mais  le 
travail  est  lent,  la  machine  s'engorge  facilement  et  se 
détériore  promptement,  ce  qui  donne  lieu  à  de  fré- 
quentes interruptions. 

b)  Moulins  à  mouvement  continu,  —  Ces  appareils 
diffèrent  des  précédents,  en  ce  que  les  scies  verticales 
sont  remplacées  par  des  scies  circulaires,  montées  sur 
un  arbre  tournant,  et  séparées  les  unes  des  autres  par 
des  rondelles  de  bois  ou  de  fer;  elles  sont  inclinées 
obliquement  suivant  un  certain  angle,  et  disposées  en 
hélice,  sans  cette  disposition,  elles  réduiraient  l'écorce 
en  miettes  et  non  en  poudre. 

On  désigne,  sous  le  nom  de  moulin  à  chevauchées^ 
une  machine  due  à  Damourette,  dans  laquelle  les  pla- 
teaux des  scies  sont  remplacés  par  un  tambour  sur 
lequel  sont  fixés,  par  des  boulons,  des  segments  de 
scies  circulaires,  séparés  entre  eux  comme  il  a  déjà 
été  dit.  Pour  éviter  les  longs  filaments,  on  incline  ces 
rangées  de  segments,  soit  à  droite,  soit  à  gauche  ;  on 
obtient  ainsi  une  poudre  grenue  et  de  bonne  qualité. 

Moulins  à  meules.  —  Les  meules  peuvent  être  pla- 
cées verticalement  ou  horizontalement. 
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a)  Moulins  à  meules  verticales.  —  Ils  diffèrent  fort 
pendes  moulins  à  huile^  ou  bien  encore  de  ceux  em- 
ployés pour  le  broyage  du  plâtre  et  du  ciment.  Ils  se 
composent  ordinairement  d'une  ou  de  deux  meules 
en  pierre,  de  0^^,50  d'épaisseur,  et  de  2  mètres  à  2"S25 
de  diamètre,  tournant  horizontalement  dans  une  auge 
en  bois,  en  fonte  et  quelquefois  en  pierre,  et  fixées 
sur  un  axe  mobile  qui  permet  de  les  soulever  à  vo- 
lonté. Lorsqu'il  y  a  deux  meules,  l'une  des  deux  se 
trouve  toujours  plus  rapprochée  de  Tarbre  moteur^  de 
manière  à  occuper  un  plus  grand  espace  pour  la  tri- 
turation; en  outre,  elles  sont  toujours  munies  d'un 
couteaux  racleurqui  sert  à  rassembler  et  à  retourner 
les  morceaux  d'écorces.  L'arbre  des  meules  reçoit  le 
mouvement  par  une  roue  dentée  qui  engrène  dans 
une  autre  semblable,  montée  sur  Tarbre  de  couche. 

La  poudre  de  tan  que  l'on  obtient  ainsi,  est  d'une 
grande  ténuité.  Pour  éviter  les  pertes,  ainsi  que  pour 
protéger  les  ouvriers  des  poussières,  on  enveloppe 
convenablement  l'appareil.  Généralement,  ces  sortes 
de  moulins  ne  sont  employés  que  pour  travailler  les 
écorces  complètement  sèches  et  très  friables. 

Moulins  à  meules  horizontales,  —  Ces  moulins  se 
composent  de  deux  meules  superposées  et  fonction- 
nent comme  les  moulins  à  farine.  La  meule  inférieure 
est  immobile  et  la  meule  supérieure  tourne  seule.  Les 
écossons  tombent  dans  une  trémie  d'où  ils  passent  en- 
suite sous  les  meules  par  une  ouverture  pratiquée  dans 
la  meule  courante,  et  ressortent  en  poudre  très  fine; 
on  reproche  à  ces  appareils  d'échauffer  le  tan,  lorsque 
l'écorce  est  humide,  et  de  s'engorger  trop  souvent. 

Moulins  à  ta72,  —  Ce  sont  des  moulins  à  noix  comme 
les  moulins  à  café.  La  noix  ou  cloche,  ainsi  dénom- 
mée à  cause  de  sa  forme,  est  garnie  à  sa  surface  ex- 
térieure de  dents  biseautées,  en  fonte,  et  disposées  en 
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hélice  ;  elle  reçoit  son  mouvement  rotatoire  d'un  arbre 
verlical  qui  la  maintient,  et  dont  la  partie  inférieure 
porte  sur  une  crapaudine  reposant  sur  une  entretoise 
traversée  par  une  vis  destinée  à  donner  un  mouve- 
ment ascendant  et  descendant  à  la  noix,  selon  que 
Ton  veut  diminuer  ou  augmenter  l'espace  entre  elle 
et  le  boisseau.  Cet  arbre  verlical  porte^  à  sa  partie  su- 


Fig.  6.—  Moulin  à  tan  supprimant  le  hachoir  et  permettant,  grâce 
à  lin  plateau  distributeur  breveté,  de  régler  le  rendement  selon 
la  force  dont  on  dispose.  (Lutz,  Krempp,  successeur.) 

périeure,  un  engrenage  angulaire  actionné  par  un 
arbre  horizontal,  auquel  est  fixé  un  levier  servant  à 
attacher  le  cheval,  quand  l'appareil  ne  fonctionne  pas 
par  la  vapeur. 

Les  moulins  à  noix  ont  les  mêmes  défauts  que  ceux 

VoiNEssoN.  —  Cuirs  et  peaux.  3 
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à  meules  horizontales;  cependant,  les  tanneurs  leur 
donnent  la  préférence,  parce  qu'ils  peuvent  bien  plus 
facilement  être  mis  en  mouvement  par  un  cheval. 

On  nomme  boisseau^  un  cylindre  de  forme  conique 
à  sa  partie  inférieure,  solidement  fixé  à  un  bâti  en 
fonte  qui  entoure  la  noix,  et  dont  la  surface  interne  est 
munie  de  dents  en  fonte,  disposées  en  hélice.  Les 
écossons  sont  jetés  dans  une  trémie  située  au-dessus 
du  boisseau,  pour  en  ressortir  ensuite  complètement 
pulvérisés. 

Les  moulins  à  tan  sont  classés  dans  la  deuxième 
catégorie  des  établissements  incommodes  et  insa- 
lubres (1).  Les  ouvriers  préposés  à  la  pulvérisation 
des  écorces  vivent  constamment  dans  une  atmosphère 
chargée  d'une  poussière  fine  qui  les  incommode  beau- 
coup et  détermine  chez  eux  une  irriration  pulmonaire 
plus  ou  moins  vive,  quelquefois  la  phtisie  ou  des 
phlegmasies  chroniques.  Pour  éviter  autant  que  pos- 
sible cette  absorption  des  corps  poussiéreux  ces  ou- 
vriers ont  l'habitude  de  placer  au-devant  de  leur  bou- 
che et  de  leur  nez  un  tampon  attaché  derrière  les 
oreilles  par  des  ficelles,  et  qui  est  destiné  à  tamiser 
Fair  nécessaire  à  la  respiration. 

Machinesà  gratter  les  écorces.  — Les  vieilles  écorces, 
c'est-à-dire  celles  provenant  de  vieux  arbres,  sont  re- 
couverts d'une  croûte  épaisse  qui  ne  renferme  pas  de 
tanin  ;  il  est  nécessaire  de  les  débarrasser  de  toutes 
ces  parties  inutiles  qui  affaiblissent  le  jus  des  fosses 
et  occupent  trop  de  place. 

Les  machines  construites  pour  cet  usage  sont  con- 
nues sous  le  nom  de  raboteuses  circulaires.  Jusqu'à 
présent,  leur  prix  élevé  et  leur  débit  considérable 
n'en  permettait  l'emploi  que  dans  les  grandes  tanne- 


(1)  Voy.  Veruois^  Traité  d'hygiène  industriel  le.  Paris,  1860,  t.  L 
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ries.  Dans  les  petits  établissements,  on  enlève  la  croate 
des  vieilles  écorces  par  le  gratage  à  la  serpe,  ce  qui 
est  long  et  fatiguant;  ce  sont  généralement  des  fem- 
mes et  des  enfants  qui  sont  chargés  de  ce  nettoyage. 

Noix  DE  GALLE.  —  Lcs  gallcs,  ou  mieux  les  îioix  de 
galle^  sont  . des  excroissances  ligneuses,  arrondies, 
dures,  solides  et  pesantes,  que  la  piqûre  de  la  femelle 
d'un  petit  insecte  du  genre  cynips^  qui  perce  le  bour- 
geon et  y  dépose  un  œuf,  produit  sur  les  feuilles  et 
sur  les  jeunes  rameaux  des  chênes,  particulièrement 
sur  le  quercus  infectoria\  le  bourgeon  se  développe 


Fig.  7.  —  Gale  d'AIep  avec  le  cynips. 

ensuite  d'une  manière  anormale  et  se  transforme  en 
une  masse  celluleuse  de  couleur  brune  verte  ou  rosée, 
de  la  grosseur  d'une  noisette  ou  de  celle  d'une  petite 
noix.  Les  galles  de  bonne  qualité  sont  récoltées  avant 
l'éclosion  de  l'insecte;  dans  cet  état,  elles  sont  dési- 
gnées sous  les  noms  de  galles  noires^  galles  vertes  ou 
galles  vraies  \  elles  sont  compactes  et  pesantes  ;  ce  sont 
les  plus  estimées.  Les  galles  blanches  ou  fausses  sont 
celles  qui  ont  été  ramassées  après  la  sortie  de  l'insecte  ; 
elles  sont  toutes  percées  d'un  petit  trou  rond  qui  com- 
munique jusqu'au  centre  de  la  galle;  elles  se  distin- 
guent en  outre  des  précédentes  par  leur  légèreté. 
Les  principales  espèces  commerciales  sont  : 
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1°  Les  galles  (TAlep,  qui  viennent  d' Alep  et  de  TAna- 
tolie,  formenllrois  catégories.  Les  galles  noires,  qui  ont 
l  à  2  centimètres  de  diamètre,  de  couleur  noire  gri- 
sâtre avec  efflorescence  blanchâtre;  elles  sont  recou- 
vertes de  nombreuses  pointes  ou  aspérités,  et  sont 
pesantes  et  peu  piquées.  Les  galles  vertes,  de  2  à  3 
centimètres  de  diamètre,  ont  une  couleur  verte  jau- 
nâtre avec  efflorescence  blanchâtre.  Les  galles  blan- 
ches, de  couleur  blanc  verdâtre,  sont  plus  grosses  et 
souvent  piquées,  ha  petite  galle  couron72ée  d  Alep  se 
trouve  mêlée  à  la  galle  d'Alep  ;  elle  ne  peut  être  prise 
pour  une  jeune  galle  d'Alep,  parce  qu'elle  est  souvent 
percée  d'un  trou  très  large,  qui  indique  qu'elle  est 
parvenue  à  toute  sa  grosseur. 


Fig.  8.  —  Gale  couronnée  d'Alep. 


2''  Les  galles  de  Morée  ont  une  couleur  brun  rou- 
geâtre  plus  foncée  que  les  précédentes;  elles  sont  de 
la  grosseur  d'une  petite  noisette,  creuses  et  très  irré- 
gulières. 

3°  Les  galles  de  Smyrne  se  divisent  en  trois  sortes  : 
noires,  vertes  ç^i  blanches ,  elles  ont  moins  d'aspérités 
et  sont  moins  lourdes  et  moins  colorées  que  celles  d'A- 
lep, dont  la  qualité  leur  est  de  beaucoup  supérieure. 

4o  Les  galles  marmorines  se  présentent  sous  la  forme 
d'une  petite  boule  allongée  du  côté  adhérant  à  l'arbre  ; 
leur  surface  est  unie  et  présente  moins  d'aspérités 
que  les  précédentes;  leur  couleur  est  gris  de  fer  à 
l'extérieur,  et  jaune  ou  ocrée  à  l'intérieur. 
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î)«  Les  galles  d'istrie  sont  de  petites  noix  sans  as- 
pérités à  leur  surface,  marquée  seulement  de  sillons 
profonds;  elles  sont  légères,  de  couleur  jaune  à  l'état 
frais,  et  rouge  ou  brune,  lorsqu'elles  sont  vieilles. 

6""  Les  galles  de  France  sont  rondes,  très  légères, 
sans  aspérités,  de  couleur  fauve  extérieurement,  jaune 
fauve  à  l'intérieur;  presque  toutes  percées  et  faciles  à 
briser;  elles  sont  pauvres  en  tanin  et  n'en  renfer- 
ment guère  plus  de  3  à  5  pour  cent. 

7o  Enfin,  les  galles  de  Chine  ou  du  Japon^  les  plus 
riches  en  acide  tannique,  sont  rarement  importées  en 
Europe  ;  on  les  récolte  sur  les  feuilles  de  deux,  es- 
pèces de  sumacs;  d'après  M.  Galloway,  elles  renfer- 
ment S5, 6  de  tanin;  d'après  MoUer,  63,73;  et  d'après 
Fehling,  jusqu'à  70  pour  cent. 

Les  galles  renferment  un  grand  nombre  de  subs- 
tances parmi  lesquelles  nous  trouvons  :  de  Tacide 
gallotannique  dans  les  proportions  de  60  à  65  pour 
cent;  de  l'acide  gallique,  une  matière  extractive,  du 
ligneux,  de  la  gomme,  de  l'amidon,  de  l'eau,  des  sul- 
fates, gallates  et  autres  sels.  C'est  le  tanin  qui  est  le 
principe  actif  de  la  noix  de  galle.  Les  galles  d'Alep 
renferment  de  60  à  66  pour  cent  de  tanin;  on  en  a 
trouvé  jusque  77,42  pour  cent  dans  les  qualités  extra 
supérieures. 

La  noix  de  galle  noire  du  Levant  sert  à  teindre  en 
noir  ou  en  gris,  selon  que  Ton  emploie  les  sels  de  fer 
ou  de  cuivre  ;  la  blanche  est  destinée  en  grande  partie 
à  la  préparation  du  maroquin  et  d'autres  cuirs;  quant 
à  la  verte,  qui  est  un  intermédiaire  entre  ces  deux  qua- 
lités, elle  est  presque  toujours  employée  pour  la  fa- 
brication de  l'encre. 

On  falsifie  les  galles,  en  mélangeant  quelquefois  des 
espèces  inférieures  avec  celles  de  bonne  qualité  ;  d'au- 
trefois on  bouche  avec  de  la  cire  les  trous  des  galles 
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piquées,  que  Ton  vend  pour  des  galles  d'Alep  ;  ou 
bien  encore  on  teint  les  galles  blanches,  en  les  fai- 
sant tremper  dans  une  solution  de  sulfate  de  fer(l). 
On  peut  se  rendre  compte  de  là  fraude,  en  traitant  les 
galles  suspectes  par  de  l'eau  bouillante,  pour  faire  fon- 
dre la  cire  qui  bouche  les  trous,  et  dissoudre  en  même 
temps  la  solution  de  fer;  elles  se  décolorent  en  outre 
par  l'action  de  l'acide  chlorhydrique  faible. 

Knopperns  et  avelanèdes,  —  Sous  le  nom  de  knop- 
perns  ou  gallons  du  Piémont  ou  de  Hongrie,  qu'il  ne 
faut  pas  confondre  avec  les  gallons  du  Levant^  on 
trouve  dans  le  commerce  une  espèce  de  galle  irrégu- 
lière, qui  se  forme  sur  la  cupule  du  gland  du  quercus 


stagnosa  et  du  quercus pubescens^  qui  croissent  en  Hon- 
grie, en  Styrie  et  en  Croatie,  etc.;  cette  excroissance, 
qui  empêche  le  gland  de  se  développer,  est  raboteuse, 
légère,  de  couleur  variant  du  jaune  pâle  au  jaune  rou- 
geâtre;  elle  présente  une  cavité  à  son  centre,  renfer- 
mant une  coque  blanche,  dans  laquelle  on  trouve 
quelquefois  le  cynips  lui-même. 

Les  knopperns  servent  de  préférence  pour  le  tan- 
nage des  cuirs,  leur  action  est  plus  rapide  que  celle 
de  Técorce  de  chêne.  Ils  sont  moins  bons  et  moins  em- 

(l)Voy.  L.  Soubeiran,  Dich'onnrtire  des  falsifications  et  altérations 
des  aliments,  des  médicaments  et  de  quelques  produits  employés 
dans  l'industrie,  p.  558. 


Fig.  9.  —  Gallon  de  Hongrie. 
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ployés  en  teinture  que  la  noix  de  galle.  D'après  plu- 
sieurs analyses,  cette  matière  renferme  en  moyenne 
de  30  à  35  pour  cent  de  tanin. 

h'avelanède  ou  gallon  du  Levant^  gallonée,  falo^ 
îiiay  est  la  cupule  même  du  gland  produit  par  le  qiier- 
eus  œgilops  ou  chêne  velani.  Cette  cupule  hémisphé- 
rique est  assez  légère,  sèche  et  résistante,  d'une 
épaisseur  de  2  à  4  millimètres,  rougeâtre  à  l'intérieur 
et  recouverte  extérieurement  d'aspérités  de  couleur 
gris  verdâtre.  Le  gland  qui  l'accompagne  est  gros 
comme  le  pouce  environ,  léger  et  rempli  la  plupart 
du  temps  d'une  poussière  noirâtre.  L'avelanède  est 
astringente  et  sert  comme  la  noix  de  galle  pour  la 
teinture  en  noir;  on  l'estime  beaucoup  dans  certains 
endroits  pour  la  préparation  des  cuirs,  surtout  lors- 
que les  cupules  sont  plus  nombreuses  que  les  glands, 
qui  sont  bien  moins  riches  en  tanin.  En  moyenne^ 
l'avelanède  renferme  de  35  à  38  pour  cent  de  tanin  ; 
cependant,  dans  certaines  quaUtés,  Millier  en  a  trouvé 
jusqu'à  50,50  pour  cent. 

Bois  DE  QUEBRACFIO  COLORADO.    Co  bois  CSt  d'uUC 

dureté  exceptionnelle,  d'où  son  nom  qui  signifie  brise- 
hache,  et  d'une  couleur  rougeâtre;  il  est  très  droit  et 
et  sans  nœuds.  Le  bois  de  quebracho  croît  en  abon- 
dance dans  la  République  Argentine  ;  son  écorce  four- 
nit du  tanin^  que  l'on  rencontre  encore  dans  l'aubier, 
et  il  présente  le  phénomène  singulier  d'emmagasiner 
ce  tanin  à  l'état  de  concrétion  dans  toute  sa  partie 
centrale  ;  il  possède  encore  une  autre  qualité  non 
moins  précieuse,  c'est  de  se  conserver  indéfiniment 
dans  le  sol  ou  dans  l'eau  sans  s'altérer. 

Le  liber  laisse  exuder  une  sorte  de  gomme  analogue 
à  la  gomme  arabique,  qui,  se  concentrant  vers  le  cœur 
de  l'arbre,  se  charge  dans  son  parcours  de  tout  le  ta- 
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nin  qu'elle  rencontre^  en  empêche  Taltération  en 
l'enduisant  comme  d'un  vernis.  Ce  tanin  gommé,  de 
couleur  rouge  brun,  tirant  quelquefois  sur  le  noir, 
devient  rouge  vif  par  les  acides,  et  donne,  avec  cer- 
taines bases,  des  nuances  variant  du  rouge  au  noir  ;  il 
précipite  la  gélatine  et  lui  donne  une  coloration  claire  ; 
les  proto-sels  de  fer  le  colorent  en  gris  et  les  per-sels  en 
vert  sale.  Au  point  de  vue  chimique,  ce  tanin  particu- 
lier diffère  de  ceux  du  chêne  et  du  châtaignier;  il  con- 
tient des  matières  colorantes  qui  donnent  aux  cuirs 
une  couleur  rouge  désagréable. 

Le  quebracho  Colorado  contient  de  16  à  20  pour  cent 
de  tanin  et  le  quebracho  blanco  seulement  de  12  à 
13  pour  cent. 

Depuis  longtemps,  les  tanneurs  de  FAmérique  du 
Sud  emploient  le  bois  de  quebracho  sous  forme  de 
sciure,  pour  le  tannage;  ils  arrivent  à  tanner  des  peaux 
de  bœufs  dans  l'espace  de  sept  à  huit  mois  et  pro- 
duisent des  cuirs  imperméables.  L'importation  de  ce 
bois  en  Europe  est  d'environ  6  millions  de  francs  par 
année. 

Égorge d'Inga.  —  Cette  écorce  porte  encore  le  nom 
d'écorce  de  Barbatimâo  ou  du  Brésil^  et  provient  du 
mimosa  cochliocarpos  ou  inga  avaremotenio,  de  la  fa- 
mille des  légumineuses;  mondée  de  sa  croûte  exté- 
rieure, elle  est  mince,  plate,  fibreuse^  roulée  ou  non, 
très  dure,  de  couleur  rouge  foncé,  compacte  et  rendue 
pesante  par  l'abondance  des  sucs  desséchés  qu'elle  ren- 
ferme. 

L'écorce  d'Inga  est  employée  au  Brésil  pour  tanner 
les  cuirs  et  pour  diverses  préparations  pharmaceu- 
tiques astringentes". 

BaBLAHS   ET    BALIBABOLAHS.          LcS  bctblahs^  SOpt  d^ 
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grosses  gousses  sèches  qui  viennent  de  Tlnde  et  de 
TArabie  et  qui  sont  fournies  par  divers  acacias  :  aca- 
cia vera  ;  acacia  arabica,  etc.  ;  d'une  longueur  de 

10  centimètres  environ,  de  couleur  gris  cendré,  re- 
couvertes d'un  léger  duvet,  et  divisées  transversale- 
ment par  des  étranglements  plus  ou  moins  profonds  ; 

11  y  en  a  de  diverses  provenances,  et  dans  le  commerce 
on  les  distingue  en  ajoutant  à  leur  nom  celui  du  pays 
d'origine;  on  s'en  sert  dans  les  Indes  pour  le  tannage 
et  la  teinture. 

Vacacia  faimesiana,  très  commun  à  File  Maurice 
sous  lenomra55z>r  oude  cassie^  produit  des  gousses  qui 
sont  expédiées  sous  le  nom  àebalibabolahs  et  qui  sont^ 
comme  les  précédentes,  employées  au  tannage  et  à 
la  teinture  ;  elles  sont  longues  de  5  à  7  centimètres, 
arrondies,  très  gonflées,  de  couleur  noire  avec  deux, 
sutures  blanches.  On  cultive  actuellement  l'acacia  de 
Farnèse  en  Espagne  et  en  Italie  ;  c'est  un  petit  ar- 
buste à  fleurs  jaunes,  d'une  odeur  forte,  rappelant 
celle  du  musc,  auxquelles  on  donne  en  Provence 
les  noms  de  cassie  ou  de  cassis  (1). 

Divi-Divi.  —  Le  divi-divi,  nommé  aussi  libi-dibi, 
nacascoly  ouatta-pana,  employé  par  un  certain  nombre 
de  tanneurs  anglais,  est  le  fruit  du  cœsalphiia  coria- 
ria,  arbre  de  la  famille  des  légumineuses,  qui  croît 
sur  les  côtes  de  la  Colombie,  aux  Antilles  et  au  Mexi- 
que ;les  fruits  ou  gousses,  d'une  longueur  de6à  8  cen- 
timètres sur  15  à  20  millimètres  de  largeur,  sont  for- 
tement comprimés  et  diversement  contournés  sur  eux- 
mêmes;  ils  sont  indéhiscents,  d'une  couleur  rouge 
brun,  et  renferment  une  pulpe  amère  très  astringente 
dont  la  teneur  en  tanin  varie  de  35  à  50  pour  cent. 

(1)  Yoy.  Sauvaigo,  Les  cultures  sur  le  littoral  de  la  Méditerranée^ 
Paris,  1894. 

3. 
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Cachou.  Gambir.  Kino.  —  Le  cachou  proprement 
dit  est  utilisé  en  teinture  et  pour  le  tannage  des 
peaux. On  en  distingue  différentes  sortes,  dont  la  forme 
varie  avec  l  origine  ;  elles  proviennent  de  X acacia  cate- 
chu^  arbre  de  la  famille  des  légumineuses;  ou  de  la  noix 
d'arec,  fruits  de  Vareca  catechii,  ou  palmier  aréquier 
qui  croît  dans  Tlnde,  les  îles  Moluques  et  de  la  Sonde  ; 
soit  encore  AeV  iincaria  gambir  ,divhn^%QB.\i  sarmenteux 
de  la  famille  des  rubiacées,  que  Ton  rencontre  dans  les 
Indes  et  en  Malaisie.  Enfin  le  kino^  improprement 
nommé  gomme  kino,  provient  de  différentes  plantes, 
notamment  du  butea  frondosa^  de  la  famille  des  légu- 
mineuses; ce  suc  astringent  n'a  guère  été  employé, 
jusqu'à  présent,  qu'en  médecine. 

Le  cachou  de  ï acacia  catechu  contient  5i,4  pour 
cent  de  tanin  et  celui  de  Vareca  catechu  48,2  pour 
cent.  Les  kinos  peuvent  fournir  de  30  à  40  pour  cent 
d'acide  coccotanique. 

Ces  sucs  astringents  sont  ainsi  classés  :  1°  le 
cachou  terne  et  rougeâtre,  en  pains  carrés  ;  2"^  le  câ^- 
chou  brun  noirâtre^  en  pains  plats  ou  arrondis,  tous 
deux  recouverts  de  glumes  de  riz  sur  les  deux  faces; 
3°  le  cachou  brun  noirâtre  amylacé ^  en  pains  ronds  et 
plats;  ces  trois  espèces  sont  extraites  de  Yareca  cate- 
chu-^ 4°  le  cachou  terne  parallélipipède^  en  pains 
carré,  dépourvus  de  glumes  de  riz;  5"*  le  cachou  blanc^ 
enfumé  y  d'aspect  terreux;  6^  le  cachou  brun  en  gros 
pains  parallélipipèdes^  en  pains  carrés  blanchis  par  un 
enduit  terreux  ;  ces  trois  dernières  espècesproviennent 
de  Y  acacia  catechu  ;  7°  enfin  le  cachou  de  Pégu,  en 
masses  enveloppées  dans  de  grandes  feuilles;  on  le 
croit  formé  par  Yuncaria  gambir. 

Cependant,  dans  le  commerce,  on  ne  distingue  que 
quatre  sortes  de  cachou  : 

1°  Le  cachou  brun^  dit  coulé  sur  terre  ou  sur  sable^ 
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est  la  plus  basse  qualité  et  fournit  beaucoup  de  dé- 
chets; son  prix  est  toujours  peu  élevé; 

2o  Le  cachou  brun  coulé  sur  inz,  supérieur  au  pré- 
cédent, est  compacte,  cassant,  à  cassure  brune  rou- 
geâtre  et  luisante; 

3°  Le  cachou  brun  coulé  sur  feuilles^  très  bonne  qua- 
lité recherchée  en  teinture  (cachou  du  Pégu),  a  une 
couleur  brun  rougeâtre  ou  noirâtre  ;  sa  cassure  est  bril- 
lante ;  il  est  expédié  en  pains  de  25  à  30  kilogrammes, 
enveloppés  dans  de  grandes  feuilles; 

4°  Le  cachou  jaune  est  en  petits  pains  cubiques, 
de  couleur  canelle;  sa  cassure  récente  doit  être  jaune 
brune  ;  cette  sorte  est  un  gambir  produit  par  lunca- 
ria  gambh\ 

Ces  diverses  espèces  de  cachou  ont  à  peu  près  la 
même  composition.  On  y  trouve  un  tanin  particulier, 
connu  sous  le  nom  d'acide  cachoutannique ^  différent  de 
celui  de  la  noix  de  galle  par  sa  plus  grande  sobubilité, 
par  la  coloration  verte  qu'il  prend  avec  les  solutions 
de  peroxyde  de  fer,  par  la  teinte  brune  qu'il  donne 
très  rapidement  au  précipité  de  gélatine.  Suivant  Sten- 
house,  il  ne  renferme  pas  d'acide  gallique  et  ne  donne 
aucune  trace  d'acide  pyrogallique  à  la  distillation. 
Les  autres  substances  sont,  la  catéchine  découverte 
par  Buchner,  à^^  matières  brunes  provenant  de  l'alté- 
ration de  diverses  matières  organiques,  enfin  des 
substances  extractives  indéterminées. 

Le  bon  cachou  doit  avoir  une  saveur  astringeante 
suivie  d'un  arrière-goùt  sucré  ;  il  fond  à  100  degrés, 
se  dissout  presque  complètement  dans  Teau  bouil- 
lante, dans  l'alcool  et  dans  les  liquides  alcalins.  L'al- 
cool forme  un  précipité  Qoconneux  dans  la  solution 
au  dixième;  les  acides  faibles  éclaircissent  la  liqueur; 
lorsqu'ils  sont  concentrés,  ils  la  précipitent;  les  alca- 
lis la  rougissent  fortement  ;  le  sulfate  ferreux  donne 
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une  coloration  vert  olive,  le  sulfate  de  cuivre  une 
couleur  olive;  avec  le  chlorure  d'étain,  on  obtient  un 
précipité  jaune  brun  abondant,  tandis  que  celui  pro- 
duit par  le  bichlorure  est  blanc  jaunâtre  et  disparaît 
rapidement. 

En  Angleterre  et  en  Allemagne,  on  consomme  une 
grande  quantité  de  cachou  pour  le  tannage  des  peaux; 
il  n  en  faut  qu'un  kilogramme  pour  remplacer  7  à 
8  kilogrammes  de  tan,  et  l'opération  ne  dure  que  cinq 
jours.  Le  cachou  est  souvent  l'objet  de  falsifications; 
depuis  que  son  prix  a  baissé,  on  néglige  beaucoup  sa 
fabrication  et  son  emballage  ;  le  cachou  du  commerce 
se  présente  alors  en  masses  agglomérées,  dont  la 
surface  extérieure  est  brune,  et  ce  n'est  qu'en  les  bri- 
sant qu'on  les  reconnaît  pour  du  cachou  jaune;  en 
outre,  on  l'additionne  de  sable,  d^argile  rouge,  d'alun, 
d'autres  extraits  astringents,  de  peu  de  valeur,  et 
d'amidon. 

On  reconnaît  le  sable  et  l'argile,  en  incinérant  le 
rachou;  le  poids  des  cendres  ne  doit  pas  dépasser 
S  pour  cent;  l'excès  représenterait  la  somme  des  ma- 
tières minérales  frauduleuses  ajoutées. 

L'amidon,  dans  le  cachou ,  se  reconnaît  en  traitant  suc- 
cessivement le  cachou  par  l'eau  et  l'alcool  à  froid;  la 
fécule  reste  comme  résidu.  Sa  présence  est  rendue ma- 
nifesteaumoyendequelquesgouttes  de  teinture  d'iode. 

L'alun  se  reconnaît  au  précipité  blanc  gélatineux 
obtenu  par  l'ammoniaque  ajouté  à  la  solution  de 
cachou  et  au  précipité  pulvérulent  que  donne  le  chlo- 
rure de  baryum  dans  les  mêmes  conditions. 

Le  cachou  en  solution  a  une  teinte  presque  noire; 
les  persels  de  fer  lui  donnent  une  coloration  vert 
foncé;  lorsqu'il  est  additionné  de  sucs  astringents 
étrangers,  la  liqueur  est  moins  foncée  et  les  sels  fer- 
riques  la  colorent  en  noir  plus  ou  moins  foncé. 
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Sumacs.  Redoul.  —  Il  existe  différentes  espèces  de 
sumacs  ;  la  plus  employée  est  le  sumac  ou  roure  des 
corroyeiirs  [rhus  corriaria)  qui  croît  spontanément 
dans  les  terrains  les  plus  arides  du  midi  de  la  France, 
en  Algérie,  en  Sicile,  en  Espagne,  etc.  On  le  prépare 
en  coupant  chaque  année,  pendant  Tété^  les  tig'es  de  la 
plante  jusqu'à  la  racine;  puis,  lorsqu'elles  ont  été  sé- 
cliées  au  soleil  pendant  un  certain  temps,  on  les  bat, 
et  on  écrase  sous  des  meules  les  sommités  et  les 
feuilles  qui  se  sont  détachées  par  le  battage.  C'est 
cette  poudre  grossière  jaune  verdâtre,  fortement  as- 
tringentes, que  Ton  vend  sous  le  nom  de  sumac. 

On  se  sert  encore  d'une  autre  espèce  de  sumac 
provenant  du  coriaria  myrlifolia,  de  la  famille  des 
acérées,  connu  vulgairement  sous  les  noms  sumac 
des  teinturiers ^  redoul  ÇiW.  redon^  corroyère,  herbe  aux 
tanneurs^  herbe  an  noir,  ({ui  est  cultivée  dans  le  midi 
de  la  France. 

Les  principales  espèces  commerciales  sont  : 

1°  Les  sumacs  de  Sicile,  qui  passent  pour  être  les 
plus  estimés;  il  y  en  a  deux  sortes  :  le  sumac  de 
Carini,  poudre  fine  bien  tamisée,  d'une  belle  couleur 
verte  tirant  sur  le  jaune,  d'une  odeur  agréable  et  d'une 
saveur  astringente.  La  seconde  sorte,  d'un  jaune  un 
peu  roussâtre^  est  moms  odorante  et  possède  une  sa- 
veur beaucoup  moins  astringente. 

2"  Les  sumacs  d'Espagne  sont  de  trois  sortes  :  la  pre- 
mière, ou  sumac  de  Malaga,  est  en  poudre  fine,  renfer- 
mant souvent  des  semences  de  la  plante  et  des  débris 
de  tiges  écrasées,  de  couleur  rougeâtre  ;  son  odeur  est 
forte  et  sa  teinte  est  moins  foncée  que  celle  des  sumacs 
de  Sicile.  La  deuxième  sorte,  ou  sumac  de  Mohna^  et 
la  troisième  ou  sumac  de  Valladolid^  sont  moins  esti- 
mées; la  poudre  en  est  plus  claire  et  renferme  beau- 
coup de  bûchettes  de  bois  blanc. 
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3°  Le  sumac  de  Portugal  ou  de  Porto  est  presque  sem- 
blable à  celui  de  Malaga,  mais  en  diffère  par  sa  poudre 
moins  fine,  vert  jaunâtre;  il  contient  une  plus  grande 
quantité  de  bùcbettes,  plus  grosses  et  mal  écrasées. 

4^  Le  sumac  d'Italie^  dont  la  poudre  vert  foncé 
est  grenue,  ne  renferme  ni  tiges  ni  bûchettes;  son 
odeur  est  forte  et  analogue  à  celle  du  tan. 

5*"  L^e  sumac  de  France  comprend  quatre  sortes  :  la 
première,  ou  sumac  Fauvis^  est  assez  semblable  au 
sumac  de  Sicile  ou  à  celui  de  Malaga,  suivant  son  mode 
de  trituration  etlaplus  ou  moins  grande  quantité  de  bû- 
chettes ajoutées  ;  néanmoins,  sa  saveur  est  plus  forte  et 
sa  couleur  plus  terne  :  il  est  expédié  de  Brignoles 
(Var).  La  seconde  sorte,  ou  sumac  de  Donzère,  est  très 
estimée  ;  sa  saveur  est  astringente  et  acerbe  ;  son  odeur 
rappelle  celle  de  la  tannée;  on  le  rencontre  àTétat  de 
poudre  grossière,  grenue,  vert  foncé;  il  est  préparé  à 
Montélimart  et  àDonzère.  La  troisième  sorte,  qui  est  le 
redoulon  redon^  est  moins  estimée  que  les  précédentes  ; 
elle  vient  du  midi  de  la  France,  et  notamment  de  la 
Garonne,  du  Tarn  et  du  Lot.  C'est  une  poudre  fine, 
sèche,  douce  au  toucher,  d'une  odeur  herbacée,  et 
d'une  couleur  vert  grisâtre,  se  rapprochant  assez  du 
sumac  de  Sicile.  C'est  un  poison  dangereux.  Enfin, 
la  quatrième  sorte,  ou  sumac  Pudls,  qui  est  l'espèce  la 
moins  estimée,  vient  du  Midi  et  se  présente  sous  forme 
d'une  poudre  fine,  d'une  odeur  forte  et  d'une  couleur 
vert  jaunâtre,  qui  n'a  aucune  consistance. 

On  falsifie  les  sumacs,  particulièrement  celui  de 
Sicile,  avec  du  sable,  pour  leur  donner  plus  de  poids; 
cette  grossière  falsification  est  facile  à  déceler,  en  pro- 
jetant la  poudre  suspecte  dans  un  verre  d'eau  sans 
agiter;  la  matière  végétale  surnage  pendant  quel- 
que temps  à  la  surface  du  liquide,  tandis  que  le  sable 
tombe  au  fond  du  verre. 
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La  décoction  de  sumac  est  d'une  couleurjaune  ver- 
dâlre,  son  odeur  est  assez  forte  et  sa  saveur  d'une 
astringence  très  prononcée  ;  elle  rougit  assez  fortement 
le  papier  bleu  de  tournesol;  les  acides  la  troublent 
plus  ou  moins  fortement;  les  alcalis  en  excès  y  détei- 
minent  un  précipité  blanc,  verdâtre  ou  rougeâtre; 
l'ai  un  y  forme  un  précipité  abondant,  j'aune  clair  ;  avec 
le  chlorure  d'étain,on  obtient  un  précipité  floconneux 
blanc  jaunâtre  ;  enfin,  le  sulfate  ferrique  donne  une 
coloration  bleue  verdâtre  et  précipite  des  flocons  d'un 
bleu  pur. 

Le  sumac  remplace  souvent  la  noix  de  galle  dans 
la  teinture  en  noir  et  en  gris,  seulement  il  en  faut 
une  quantité  plus  considérable;  souvent  aussi  on  l'as- 
socie avec  la  garance^  le  quercitron  et  le  campêche. 
Enfin  les  maroquiniers  le  préfèrent  au  tan  et  à  la  noix 
de  galle  pour  les  peaux  délicates,  qui  doivent  recevoir 
des  couleurs  vives,  parce  qu'il  modifie  les  nuances 
et  conserve  à  la  peau  sa  souplesse  naturelle. 

Châtaignier  [castanea  vesca).  —  Comme  l'écorce  de 
ce  bois  ne  renferme  que  4  à  9  pour  cent  de  tanin  envi- 
ron, elle  ne  peut  être  avantageusement  employée  sous 
forme  de  tannée;  on  en  extrait  le  tanin  en  faisant  ma- 
cérer Técorce  et  le  bois  réduit  en  copeaux,  dans  de 
vastes  chaudières,  avec  de  l'eau  que  l'on  chauffe  par 
un  courant  de  vapeur;  le  liquide  est  ensuite  concentré 
dans  de  grandes  bâches.  Le  rendement  est  de  25  pour 
cent  d'extrait  à  20°  Beaumé,  qui  renferme  environ  15  à 
17  pour  cent  de  tanin  ;  lorsqu'on  achève  Tévaporation, 
on  obtient  10  kilogrammes  d'extrait  sec  pour  100  kilo- 
grammes de  bois  employé.  Les  châtaigniers  du  Nord 
sont  moins  riches  eu  tanin  que  ceux  du  Midi,  et  ceux 
de  l'ouest  moins  que  ceux  de  l'est,  ce  qui  fait  beaucoup 
varier  le  chiff  re  du  rendement  de  ces  bois  en  matière 
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tannante.  Le  prix  de  revient  de  l'extrait  ordinaire  est 
d'environ  15  francs  les  100  kilogrammes. 

Bouleau.  —  Le  bouleau  [hetula  albà),  comme  le 
châtaignier,  l'aulne,  le  peuplier,  etc. ,  remplace  l'écorce 
de  chêne  dans  les  pays  où  cette  écorce  fait  défaut;  en 
Ecosse,  l'écorce  du  bouleau  est  employée  de  préfé- 
rence aux  autres  substances  tannantes  pour  la  fabri- 
cation des  cuirs  légers  ;  elle  renferme  1 ,675  pour  cent 
de  tanin.  Mais  c'est  surtout  pour  la  prépération  du 
cuir  de  Russie  que  le  bouleau  devient  indispensable 
par  son  huile  empyreumatique  dont  nous  allons  parler. 

Huile  de  bouleau.  —  Cette  matière  grasse  donne  au 
cuir  de  Russie  des  propriétés  particulières  ;  c'est  une 
huile  empyreumatique,  ou,  chimiquement  parlant,  un 
produit/^yro^^ne  provenant  de  la  distillation  de  lapartie 
corticale  extérieure,  blanche  du  bouleau.  Les  procédés 
d'extraction  employés  en  Russie  méritent  une  courte 
description.  C'est  principalement  au  printemps  que 
les  distillateurs  russes  s'occupent  de  ce  travail,  car  à 
cette  époque,  il  leur  est  plus  facile  de  se  procurer  de 
jeunes  branches  bourgeonnées,  qu'ils  mélangent  avec 
l'écorce  afin  de  faciliter  l'écoulement  de  l'huile  et  de 
l'obtenir  plus  limpide.  Le  premier  procédé,  qui  est  le 
plus  simple,  consiste  à  remplir  d'écorce  bien  tassée, 
un  grand  vase  en  terre,  percé  d'un  trou,  que  l'on  place 
sur  un  seau,  puis  on  allume  l'écorce  et  on  recouvre 
ensuite  ce  vase  avec  un  autre  semblable.  Dans  cette 
sorte  de  distillation  en  vase  clos,  l'huile,  qui  est  mise 
en  liberté  par  la  combustion  de  l'écorce,  tombe  lente- 
ment dans  le  seau,  tandis  que  la  fumée  et  les  gaz  s'é- 
chappent par  l'orifice  supérieure  du  vase.  Dans  le  se- 
cond procédé,  on  remplit  d'écorce  de  bouleau  une 
chaudière  en  fer,  à  laquelle  on  adapte  un  couvercle 
de  forme  bombée,  percé  d'une  ouverture  au  milieu  et 
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à  laquelle  on  adapte  un  tuyau;  on  place  ensuite  par- 
dessus une  seconde  chaudière  de  même  capacité, 
traversée  par  un  tuyau  qui  va  jusqu'au  fond;  lors- 
que les  deux  appareils  sont  ainsi  réunis,  on  les  re- 
tourne en  sens  inverse  de  manière  à  ce  que  l'écorce 
se  trouve  dans  la  partie  supérieure,  puis  on  enfonce 
en  terre  la  moitié  de  Tappareil,  on  lute  soig-neusement 
les  bords  et  on  recouvre  toute  la  partie  restée  en  dehors 
avec  de  Targile  mélangée  de  sable.  Tout  étant  ainsi 
disposé,  on  allume  un  feu  de  bois  ;  on  porte  la  chaleur 
au  rouge  et  on  la  maintient  à  ce  degré  jusqu'à  ce  que 
la  distillation  soitcomplète.  Lorsque  Tappareil  est  en- 
tièrement refroidi,  on  enlève  la  chaudière  supérieure, 
dans  laquelle  se  trouve  un  charbon  très  léger,  et  on 
recueille  dans  le  récipient  inférieur  une  liqueur  hui- 
leuse, de  couleur  brune,  possédant  une  odeur  forte  et 
empyreumatique,  qui  est  mélangée  de  goudron  et  d'un 
peu  d'acide  pyroligneux. 

On  obtient  actuellement  cette  huile  en  France  par 
le  procédé  Grouvelle  et  Duval  et  par  celui  de  Payen, 
qui  n'est  qu'une  modification  du  premier. 

Pi'océdé  Grouvelle  et  DuvaL  —  L'écorce  étant  bien 
débarrassée  de  toutes  les  parties  ligneuses,  est  intro- 
duite dans  un  appareil  en  cuivre,  assez  semblable  à  l'a- 
lambicservant  à  la  distillation  du  bois  pourl'extraction 
de  l'acide  pyroligneux;  on  y  adapte  ensuite  un  réci- 
pient que  l'on  entoure  d'eau  et  qui  est  muni  d'un  tube 
de  dégagement.  Les  produits  de  la  distillation  se  ren- 
dent dans  ce  récipient  et  s'y  condensent,  tandis  que 
les  gaz  hydrogène,  acide  carbonique  et  oxyde  de  car- 
bone sedégagent par  la  tubulure;  souvent  on  y  adapte 
un  tuyau  qui  les  conduisent  dans  le  foyer  même  pour 
y  être  brûlés.  Il  ne  reste  donc  dans  le  ballon  que  l'huile 
odorante,  colorée,  du  goudron  et  de  l'acide  pyroli- 
gneux en  quantité  assez  forte. 
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Procédé  Pmjen,  —  Dans  ce  procédé  qui  donne  une 
huile  empyreumatique  plus  claire  et  plus  abondante, 
on  remplit  un  matras  avec  de  Técorce  de  bouleau  bien 
triée  et  après  un  fort  tassement,  on  le  renverse  dans 
un  fourneau  en  briques  percé  d'un  trou  pour  rece- 
voir le  col  du  matras;  on  adapte  ensuite  à  ce  col  un 
autre  ballon  destiné  à  recevoir  les  produits  empyreu- 
matiques,  que  Ton  enterre  dans  du  sable  après  qu'il 
a  été  bien  luté  avec  de  Targile.  On  enveloppe  en- 
suite le  ballon  supérieur  d^'un  treillage  serré  ou  d'une 
grille  en  fer,  et  l'on  comble  l'espace  avec  des  charbons 
allumés,  en  ayant  soin  de  laisser  une  petite  ouverture 
de  chaque  côté  pour  l'introduction  de  l'air  nécessaire 
àlacombustion;  au-dessus  du  tout  se  trouve  placé  un 
dôme  ou  réverbère,  muni  d'un  tuyau  qui  sert  de  che- 
minée de  tirage  et  par  laquelle  s'échappent  tous  les 
gaz  de  la  combustion.  Peu  à  peu,  l'huile  distille  lim- 
pide dans  le  récipient  inférieur  sous  l'action  de  la 
chaleur,  puis  quand  elle  devient  plus  colorée,  on  ar- 
rête l'opération.  Par  cette  méthode,  on  obtient  un  ren- 
dement plus  grand  et  un  produit  moins  coloré,  de 
même  que  la  durée  du  travail  est  considérablement  ré- 
duite. 

Orme  pyramidal.  —  L'écorce  de  Torme  champêtre 
ou  pyramidal  [idmus  campestris)  renferme  2,  71  pour 
cent  de  tanin. 

Peupliers.  —  Tous  les  peupliers  et  particulièrement 
\q  popiilus  fastigiata  ow  peuplier  d'Italie  fournissent 
de  l'écorce  pour  le  tannage;  elle  contient  3,123  pour 
cent  de  tanin. 

Pl\.  —  En  Allemagne,  on  emploie  souvent  l'écorce 
de  cet  arbre,  et  de  préférence  celle  du  pin  sylvestre 
pour  la  fabrication  du  cuir  pour  semelles.  Au  Canada 
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et  aux  États-Unis,  on  préfère  se  servir  de  Fécorce  du 
pin  du  Canada, 

Sapin.  —  En  Autriche  et  en  Styrie,  on  remplace  Té- 
corce  de  pin  par  celle  de  sapin;  dans  l'Amérique  du 
Nord  on  tanne  avec  Fécorce  du  sapin  blanc  du  Canada 
que  Ton  désigne  commercialement  sous  lenom  d'hem- 
loch. 

Mélèze.  —  L'écorce  du  mélèze  [pinus  larix)  est  très 
employée  en  Ecosse  pour  les  cuirs  destinés  à  la  re- 
liure; elle  renferme  1,675  pour  cent  de  tanin. 

Marronnier  dInde.  —  Sa  teneur  en  tanin  est  de 
1,873  pour  cent;  on  fait  un  extrait. 

Hêtre.  —  Le  hêtre  ou  fuyard  [fagus  sylvatica)  con- 
tient 2,084  pour  cent  de  tanin. 

Grenadier.  —  Le  grenadier  (piinica  granatiim)  est 
assez  riche  en  tanin;  il  en  renferme  18  pour  cent. 

Frêne  [fraxhniis  exelsior).  —  L'écorce  de  frêne 
donne  3,324  pour  cent  de  tanin. 

Saule.  —  Parmi  les  différentes  variétés  de  saules, 
le  salix  alba  ou  saule  renferme  2,295  pour  cent  de  ta- 
nin. 

Scycomore.  —  Le  scycomore  ou  érable  blanc^  ou 
faux  platane,  contient  2,295  pour  cent  de  tanin. 

Noisetier.  —  Le  noisetier  ou  coudrier  renferme 
2,916  pour  cent  de  tanin. 
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II.  —  MATIÈRES  TINCTORIALES  EMPLOYÉES  POUR  LES  PEAUX 
ET  POUR  LA  MAROQUINERIE 

Les  principales  matières  tinctoriales  employées  par 
la  peausserie  et  la  maroquinerie,  sont  : 

MATIÈRES  ANIMALES 

Cochenille.  —  La  cochenille  est  un  insecte  très  petit 
(le  Tordre  des  hémiptères,  désigné  par  les  naturalistes 
sous  le  nom  de  coccus.  Elle  se  trouve  dans  le  commerce 
sous  la  forme  d'un  petit  corps  orbiculaire,  desséché, 
anguleux,  aplati^  plus  ou  moins  lenticulaire  ;  son  dia- 
mètre est  de  2  millimètres  à  2  millimètres  et  demi  en- 
viron; la  couleur  est  variable,  noirâtre,  rouge,  brun, 
gris  jaspé,  argenté.  On  en  extrait  de  magnifiques 
nuances  rouge  écarlate  et  cramoisi  ;  c'est  une  des  plus 
importantes  matières  tinctoriales. 

On  distingue  deux  sortes  de  cochenilles  :  la  coche- 
nille domestique,  fine  ou  mestèque  et  la  cochenille 
sauvage  ou  sylvestre,  que  Ton  recueille  dans  les  fo- 
rêts. On  préfère  les  premières  à  cause  de  leurs  plus 
grandes  richesses  en  principes  colorants.  Les  coche- 
nilles de  bonne  qualité  doivent  être  sèches,  brillantes, 
grosses,  lourdes^  hémisphériques,  ne  sentant  pas  le 
moisi  et  exemptes  de  poussière  ou  d'autres  matières 
étrangères. 

Variétés  commerciales,  —  1°  Les  cochenilles  de 
Honduras  qui  nous  arrivent  par  la  voie  d'Angleterre, 
comprennent  trois  variétés  :  la  noire  ou  zacatile^  noi- 
râtre ou  d'un  rouge  brun  foncé,  luisante,  avec  des 
traces  d'un  enduit  blanchâtre;  c'est  la  plus  estimée. 
La  cochenille  grisCy  jaspée  ou  argentée^  couverte  d'un 
enduit  blanchâtre,  nacré  et  pulvérulent,  qui  adhère  à 
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toute  sa  surface.  La  cochenille  rougeàtre^  dans  la- 
quelle on  n'aperçoit  la  poussière  nacrée  que  dans  Tin- 
lérieur  des  rides;  c'est  la  moins  bonne  des  trois. 

2^  Les  cochenilles  de  Vera-Cruz  nous  arrivent  par 
Bordeaux  et  le  Havre;  pour  être  de  bonne  qualité,  elles 
doivent  être  creuses,  légères  et  frisées.  Comme  dans 
la  précédente  variété,  on  en  distingue  trois  qualités 
différentes  :  la  zacatile,  la  grise*  la  roitgeâtre, 

3o  Les  cochenilles  des  Canaries,  dont  le  prix  est 
plus  élevé  que  celui  de  la  cochenille  du  Mexique,  ar- 
rivent à  Marseille  et  sont  toujours  de  bonne  qualité; 
on  en  distingue  une  espèce  argentée  et  une  espèce 
noire. 

4^  Les  cochenilles  de  Java  nous  viennent  de  la  Hol- 
lande; c'est  la  sorte  la  moins  estimée  ;  elles  sont  pe- 
tites et  rougeâtres  et  leur  prix  est  toujours  beaucoup 
inférieur  à  celui  des  cochenilles  Honduras. 

La  cochenille  sèche  ne  s'altère  pas  à  Tair,  mais  sa 
décoction  passe  au  violet  en  très  peu  de  temps,  par 
suite  de  l'oxydation  de  la  matière  colorante,  transfor- 
mation qui  la  rend  insoluble.  La  cochenille  colore 
l'eau  froide  légèrement  en  cramoisi;  elle  est  beaucoup 
plus  soluble  dans  l'eau  bouillante.  Les  acides  font  vi- 
rer la  couleur  au  rouge  jaunâtre;  les  alcalis,  au  vio- 
let; l'alun  au  violet  pourpre  ;  le  bichlorure  d'étain  au 
rouge  écarlate.  Quand  on  verse  dans  une  décoction  de 
cochenilledesselsacides,  tels  que  lebichlorure  d'étain, 
l'alun,  la  crème  de  tartre,  etc.,  il  se  produit  des  préci- 
pités rouges  vifs  plus  ou  moins  intenses  qui  constitue 
les  carmim  \  on  n'en  compte  pas  moins  de  douze  va- 
riétés différentes.  On  fixe  la  matière  colorante  de  la 
cochenille  au  moyen  de  l'alun,  du  tartre,  et  de  la 
composition  d'étain,  pour  le  cramoisi  fin\  pour  Fec^r- 
late^  on  supprime  l'alun. 

La  cochenille  est  souvent  additionnée  de  sable,  de 
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poussière  fine  de  plomb  ou  de  soudure  des  plombiers, 
pour  lui  donner  plus  de  poids,  que  l'on  fait  adhérer 
en  projetant  en  même  temps  de  Teau  gommée  épaisse. 
On  jaspe  aussi  artificiellement  les  cochenilles  grises, 
en  les  humectant  légèrement,  ou  en  les  exposant  à  la 
vapeur  d'eau  et  en  les  secouant  ensuite  fortement  dans 
un  sac  en  peau;  on  Ig,  falsifie  aussi  avec  de  la  céruse, 
du  talc  ou  du  sulfate  de  baryte.  Plus  communément 
encore,  on  mélange  de  bonnes  cochenilles  avec  de  la 
cochenille  médiocre  que  l'on  a  fait  macérer  aupara- 
vant dans  une  décoction  de  bois  de  Brésil  et  que  l'on 
jaspes  au  sortir  du  bain. 

Pour  reconnaître  ces  sophistications,  il  suffit  de 
triturer  dans  un  mortier  en  porcelaine  un  gramme 
environ  des  insectes  suspects,  de  délayer  la  poudre 
dans  un  peu  d'eau,  de  décanter,  de  laver  de  nouveau, 
afin  d'enlever  toute  la  poudre  de  cochenille;  s'il  y  a 
eu  fraude,  la  matière  minérale  ajoutée  se  retrouvera 
au  fond  de  l'eau.  Enfin,  lorsque  les  cochenilles  ont 
subi  un  commencement  de  décomposition  pendant 
leur  conservation  en  tas,  avant  d'être  desséchées,  on 
le  reconnaîtra  à  ce  qu'elles  sont  noires,  agglomérées 
en  masses  et  à  leur  odeur  de  putréfaction. 

Kermès. — Le  kermès  animal,  nommé  aussi  graine 
d'écarlate,  est  le  corps  desséché  du  cocons  ilicis  que 
Ton  récolte  sur  les  feuilles  du  qitercus  coccifera  ou 
chêne  kermès.  C'est  en  mai-juin  qu'on  les  recueille, 
avant  l'éclosion  des  œufs;  dès  que  les  coques  sont  ré- 
coltées, on  les  expose  dans  certains  pays  pendant  une 
demi-heure  à  la  vapeur  de  vinaigre,  et  on  les  fait  sé- 
cher au  soleil;  en  Espagne,  la  dessiccation  a  lieu 
dans  des  fours.  Dans  cet  état,  les  coques  sont  de  cou- 
leur rouge  brunâtre,  arrondies,  lisses,  luisantes,  d'une 
saveur  âpre  et  piquante  et  d'une  odeur  vineuse;  leur 
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grosseur  varie  depuis  celle  d'un  grain  de  poivre  jus- 
qu'à celle  d'un  pois. 

Le  kermès  s'expédie  en  barils  ou  en  caisses  ;  on  en 
distingue  deux  sortes  : 

1"  Le  kermès  de  Provence  qui  donne  en  l'écrasant 
une  poussière  rouge  formant  une  espèce  de  pâte  sous 
le  pilon  et  que  l'on  ne  peut  tamiser; 

2°  Le  kermès  d Espagne  est  en  grains  secs  et  plats, 
ne  fournissant  sous  le  pilon  qu'une  petite  quantité  de 
poussière  terreuse  et  se  pulvérisant  bien  plus  facile- 
ment. 

Lorsqu^on  fixe  la  couleur  du  kermès  par  l'alun  et 
par  le  tartre,  on  obtient  un  rouge  brun  qui  ne  saurait 
rivaliser  avecla  couleur  fournie  par  la  cochenille,  mais 
qui  a  l'avantage  sur  celle-ci,  d'être  plus  solide  et  n'être 
tachée  ni  par  l'eau,  ni  par  la  boue. 

Sous  le  nom  de  kermès  de  Pologne,  on  récolte  en 
Pologne  etdans  l'Ukraine  une  sorte  d'insecte,  le  coccus 
poloniciis  qui  vit  sur  les  racines  des  scléranthes  pe- 
rennis  et  annuus  ;  il  possède  les  mêmes  propriétés  que 
le  précédent,  mais  il  est  bien  inférieur  à  la  cochenille. 
Les  Turcs,  les  Arméniens  et  les  Russes  se  servent  de 
ce  kermès  pour  teindre  les  maroquins,  le  drap,  la 
soie,  la  crinière  et  la  queue  de  leurs  chevaux. 

MATIÈRES  VÉGÉTALES 

Garance,  —  La  garance  [rubia  tinctormm)  est  la 
matière  tinctoriale  rouge  par  excellence.  Cette  plante, 
originaire  de  l'Asie,  appartient  à  la  famille  des  rubia- 
cées  ;  c^'est  la  racine  seule  que  l'on  emploie  et  qui  porte 
dans  le  commerce  le  nom  à'alizari,  lorsqu'elle  est  in- 
tacte, et  celui  de  garance  seulement  après  avoir  été 
pulvérisée.  Cette  racine  est  cylindrique,  striée,  d'une 
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grosseur  de  celle  d'une  plume  à  celle  du  petit  doigt, 
et  d'une  saveur  amère  et  styptique.  C'est  la  partie 
corticale  de  la  plante  qui  donne  la  matière  colorante. 

Cette  plante  est  cultivée  en  Provence,  dans  le  Lan- 
guedoc, en  Auvergne,  en  Alsace,  en  Algérie,  à 
Smyrne,  etc.  ;  de  là,  les  variétés  assez  nombreuses  que 
Ton  désigne  sous  les  noms  de  :  alizaris  de  Chypre, 
de  Smyrne,  de  Barbarie,  d'Avignon,  de  Hollande, 
de  Saxe,  d'Alsace,  etc. 

Cependant,  dans  le  commerce,  on  ne  connaît  que 
trois  sortes  de  garances  : 

La  garance  de  Hollande  qui  est  grasse  au  toucher, 
d'une  saveur  sucrée  et  am;M*eet  d'une  couleur  variant 
du  rouge  brun  au  rouge  orange,  passant  au  rouge  vif 
après  une  exposition  de  quelques  jours  à  Tair  humide; 
on  en  distingue  deux  sortes,  la  garance  i^obée  et  la  ga- 
rance non  robée^  selon  qu'elle  a  été  privée  ou  non  de 
Tenveloppe  corticale. 

La  garance  d Alsace  a  une  odeur  plus  pénétrante 
que  la  précédente,  sa  saveur  est  plus  amère  et  moins 
sucrée,  et  sa  couleur  varie  du  jaune  vif  au  brun;  elle 
peut  acquérir  une  coloration  rouge  foncée  par  l'expo- 
sition à  l'air  humide  qu'elle  absorbe  avec  une  grande 
facilité.  Elle  a  remplacé,  dans  nos  fabriques  de  France, 
celle  de  Hollande, 

La  garance  d' Avignon  est  en  poudre  très  fine,  d'une 
saveur  légèrement  sucrée  et  amère  et  d'une  couleur 
variant  du  rose  au  rouge  clair  et  même  au  rouge  brun  ; 
elle  est  beaucoup  moins  hygrométrique  que  les  deux 
précédentes. 

La  garance  est  sujette  à  de  nombreuses  falsifica- 
tions dont  les  principales  sont  :  Taddition  d'eau  et 
de  substances  lourdes,  telles  que  la  bi  ique  pilée,  les 
ocres  rouges  et  jaunes,  le  sable  et  l'argile  jaune,  ou 
de  substances  végétales,  comme  la  sciure  de  bois,  les 
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coques  d'amandes,  Técorce  de  pin,  les  bois  d'acajou  et 
de  campêche,  et  par  de  Ja  garance  déjà  épuisée. 

La  garance,  desséchée  à  100  degrés,  débarrassée 
des  matières  terreuses  et  de  son  épiderme,  donne  en 
moyenne  5  pour  cent  de  cendres  ;  Talizari  de  Provence, 
pourvu  de  sa  pellicule,  en  fournit  8,80  pour  cent,  d'a- 
près M.  H.  Schlumberger  ;  l'alizari  d'Alsace,  lavé  à 
l'eau  distillée  et  séché  à  100  degrés^  donne  7,02  pour 
cent  de  cendres,  tandis  que  celui  d'Avignon,  préparé 
dans  les  mêmes  conditions,  en  donne  8,77  pour  cent; 
enfin,  Talizari  du  Levant,  séché  à  100  degrés,  en  donne 
9,80  pour  cent.  On  reconnaît  d'après  la  quantité  de  cen- 
dres fournie  par  un  échantillon  comparativement  à  celle 
que  l'on  trouve  dans  les  garances  naturelles,  si  la  ga- 
rance est  additionnée  ou  non  de  substances  minérales  ; 
on  admet  cependant  une  tolérance  de  0,03  à  0,0i  de 
ditférence  sur  le  poids  des  cendres. 

Quant  à  l'addition  de  substances  végétales,  la  fraude 
est  plus  difficile  à  déceler;  aussi  est-on  obligé  d'avoir 
recours  à  différents  procédés  assez  compliqués  pour 
en  déterminer  la  valeur  tinctoriale. 

La  garance  d'Avignon  ne  grappe  jamais;  aussi 
peut-elle  être  employée  au  sortir  du  moulin;  cepen- 
dant, elle  est  meilleure  après  quelques  années  de 
séjour  dans  des  tonneaux. 

Bois  DE  Campêche.  —  On  désigne  sous  ce  nom  le 
tronc  d'un  grand  arbre  épineux,  X hématoxylum  cam- 
pechianum.  Ce  bois  est  dur,  compact;  il  se  travaille 
facilement  et  peut  recevoir  un  beau  poli;  il  est  très 
riche  en  matière  colorante. 

On  distingue  plusieurs  sortes  commerciales  de  cam- 
pêche, selon  le  lieu  de  production;  on  les  désigne 
sous  le  nom  de  coupes  ;  les  plus  répandues  sont  : 

1°  Coupe  d'Espagne  y  cette  . espèce  se  présente  sous 

Voii\E3soN.  —  Cuirs  et  peaux.  4 
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la  forme  de  bûches  noueuses,  mal  arrondies,  du  poids 
de  G  à  200  kilogrammes,  dont  Tune  des  extrémités 
forme  un  angle  obtus,  tandis  que  l'autre  est  coupé  en 
carré;  ces  bûches  présentent  quelques  cavités  et  sont 
généralement  privées  de  leur  aubier  ;  leur  longueur  est 
de  1^^,30  h  i  "™,45,  leur  couleur  extérieure  est  rouge  noi- 
râtre quand  la  coupe  est  récente;  elle  devient  plus 
foncée  en  vieillissant  ;  quant  à  l'intérieur,  il  est  rouge, 
jaunâtre  et  quelquefois  grisâtre. 

2°  Coupe  anglaise,  elle  est  forméepar  des  bûches  assez 
semblables  aux  précédentes  pour  la  longueur  et  gros- 
seur; elles  sont  très  unies,  exemptes  de  fourches  et  de 
cavités,  et  privées  de  leur  aubier  ;  ce  bois  arrive  de  la 
Jamaïque,  mais  en  petites  quantités, 

3°  Coupe  de  Saint-Domingue  on  de  Haiti  \  dans  cette 
variété,  les  bûches  sont  un  peu  aplaties,  noueuses, 
présentant  des  sillons  longitudinaux  qui  renferment  de 
Taubier,  sur  lequel  on  distingue  les  traces  de  la  hache 
qui  a  servi  à  Tenlever;  la  couleur  est  terne  et  plus 
foncée  que  celle  de  la  coupe  d'Espagne,  tandis  qu'in- 
térieurement la  couleur  est  d'un  rouge  plus  vif. 

4°  Coupe  Honduras  ;  cette  coupe  est  intermédiaire 
entre  celle  d'Espagne  et  celle  d'Haïti  ;  les  bûches  sont 
plus  courtes  que  ces  dernières,  les  extrémités  sont 
irrégulièrement  taillées  ;  leur  couleur  est  rouge  brun 
à  l'intérieur. 

5o  Coupe  Martinique  ;  les  bûches  qui  composent  cette 
variété  sont  petites,  de  forme  irrégulière,  courtes, 
noueuses  et  chargées  d'aubier.  Ce  bois  est  inférieur 
aux  espèces  précédentes  et  moins  riche  en  matière 
colorante. 

6o  Coupe  de  la  Guadeloupe  \  cette  coupe  est  encore 
d'une  qualité  inférieure  à  celle  de  la  Martinique. 

Traité  par  l'eau  froide^  le  bois  de  Campèche  ne  lui 
cède  presque  rien;  l'eau  bouillante  ne  lui  enlève  guère 
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que  les  trois  centièmes  de  matières  extractives  ;  si  Ton 
emploieTeau  disti  llée^  la  décoction  est  jaune  rougeâtre  ; 
mais  si  l'on  se  sert  d'eau  ordinaire,  surtout  si  cette  eau 
est  calcaire,  elle  prend  une  couleur  rouge  sang,  foncé, 
par  suite  de  Faction  du  carbonate  de  chaux  sur  le  prin- 
cipe colorant  du  bois,  Xhématoxyline, 

La  décoction  de  campêche^  traitée  par  les  acides 
faibles,  vire  au  jaune  ;  si  elle  est  concentrée,  elle  passe 
au  rouge;  les  alcalis  solubles  la  colorent  en  rouge 
pourpre,  puis  en  violet  plus  ou  moins  bleu.  Les  sels 
basiques  agissent  comme  les  alcalis;  l'alun  la  jaunit 
d'abord,  la  fait  passer  ensuite  à  la  couleur  du  vin,  puis 
au  violet,  en  donnant  un  précipité  pourpre.  Le  chlo- 
rure d'étain  forme  un  précipité  violet  ou  bleu  et  les 
sels  de  fer  un  précipité  noir  bleuâtre. 

Les  belles  nuances  produites  par  le  campêche  avec 
la  plupart  des  sels  minéraux,  sont  peu  stables;  quel- 
ques mordants,  tels  que  les  sels  d'étain  et  de  fer,  la 
noix  de  galle,  donnent  à  cette  matière  colorante  une 
plus  grande  solidité  à  l'air;  on  associe  assez  fréquem- 
ment le  campêche  au  sumac,  au  quercitron,  au  bois 
de  Brésil,  pour  former  diverses  nuances  assez  stables. 
On  fabrique  pour  divers  usages  industriels  des  extraits 
secs  de  campêche,  dont  l'emploi  est  très  commode 
pour  faire  les  bains  de  teinture;  dans  ce  cas,  on  ne 
doit  faire  usage  que  des  extraits  qui  se  dissolvent  en 
totalité  dans  l'eau  sans  laisser  de  résidu;  le  rende- 
ment en  extrait  est  de  IS  pour  cent  pour  le  bois  de 
Campêche,  et  de  12  à  12,3  pour  les  bois  rouges  et 
jaunes. 

Bors  ROUGES,  DITS  BOIS  d'Inde,  de  Brésil.  —  Sous 
le  nom  général  de  bois  de  Brésil^  on  connaît  diffé- 
rents bois  provenant  d'arbres  du  genre  cœsalpinia  de 
la  famille  des  légumineuses;  leur  valeur  varie  avec  la 
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quantité  de  matière  colorante  rouge  oxxbrésiline  qu'ils 
renferment. 

Les  principales  variétés  sont  : 

1^  Le  bois  de  Fernambouc  [cœsalpmia  crista),  que 
l'on  trouve  en  abondance  des  forêts  du  Brésil  et  de  la 
Jamaïque;  il  est  en  bûches  moitié  rondes,  moitié  apla- 
ties, avec  la  partie  interne  jaune  et  la  partie  externe 
rouge  foncé;  sa  dureté  est  considérable;  c'est  Tespèce 
la  plus  estimée. 

2""  Le  bois  de  Brésil  proprement  dit  [cœsalpinia  bra- 
siliensis)  est  un  bois  très  dur,  compact,  rouge  lors- 
qu'il vient  d'être  scié  et  brunissant  ensuite  au  contact 
de  Tair;  il  renferme  environ  moitié  moins  de  substance 
colorante  que  le  précédent.  Il  vient  des  forêts  du 
Brésil  sous  forme  de  bûches  sur  lesquelles  on  remar- 
que les  entailles  de  lahache,  et  dépouillées  de  Taubier. 

3^  Le  bois  de  Sainte-Marthe  [cœsalpiiiia  echinata) 
provient  des  forêts  de  la  Sierra-Nevada,  au  Mexique.  Il 
est  moins  riche  en  hématoxyline  que  le  Fernambouc, 
néanmoins  on  le  considère  comme  une  des  bonnes 
sortes  de  bois  rouges.  On  stipule  dans  les  transac- 
tions que  quatre  bûches  pèseront  50  kilogrammes. 

ht""  Le  bois  de  Sappan  ou  bois  de  Japon  [cœsalpinia 
sappan)  est  dur  et  pesant,  d'un  grain  fin;  sa  couleur 
rouge  est  beaucoup  plus  pâle  que  celle  des  autres  bois  ; 
on  distingue  le  bois  de  Siam^  d'un  rouge  vif  à  l'in- 
térieur; et^  le  bois  de  Bimas  qui  est  en  petits  bâtons 
jaunâtres  intérieurement,  légèrement  rougeâtres  sur 
parties  exposées  à  l'air.  Il  vient  des  Antilles,  du 
Brésil,  de  la  Chine,  du  Japon,  de  Siam  et  des  Indes. 

5°Z^  bois  de  Nicaragua  semble  provenir  du  cœsalpi- 
nia  echinata;  on  pense  que  ce  sont  les  branches  du  bois 
de  Sainte-Marthe  ;  il  vient  du  Mexique.  Ce  bois  est  dur, 
compact,  d'un  rouge  pâle  à  l'extérieur,  plus  coloré 
intérieurement,  ce  qui  le  fait  assez  ressembler  au  bois 
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de  Siam;  lorsqu'on  Tacheté,  on  exige,  comme  pour 
le  bois  de  Sainte-Marthe,  une  certaine  quantité  de 
bûches  par  50  kilogrammes. 

6°  On  rencontre  encore  dans  le  commerce  le  bois  de 
Lima  qui  n'est  qu'une  variété  du  Sappan;  le  bois  de 
brésillet  produit  par  le  cœsalpinia  vesicaria  ;  le  bois  de 
Californie  et  de  la  Terre-Ferme^  provenant  d'un  cœsal- 
pinia non  déterminé;  et  le  bois  de  Bahia  qui  occupe 
une  place  peu  importante  parmi  les  bois  rouges.  Les 
bois  des  Philippines,  de  Manille,  et  autres,  sont  les 
plus  mauvaises  variétés. 

On  distingue  les  bois  de  Brésil  des  autres  bois 
rouges  : 

1°  En  faisant  macérer  le  bois  moulu  dans  de  Feau 
froide  qui  ne  tarde  pas  à  se  colorer  en  rouge  vif;  ce 
qui  n'a  pas  lieu  pour  le  campêche,  et  pour  le  santal. 

2oPar  sa  décoction  qui  se  comporte  de  la  manière 
suivante  avec  les  réactifs  :  les  acides  la  colorent  en 
jaune  avec  précipité  rouge  tirant  sur  le  jaune;  les 
sels  acides  agissent  de  la  même  manière  ;  les  alcalis  so- 
lubles  la  font  virer  en  cramoisi  ou  en  violet  foncé  ainsi 
que  les  sels  basiques.  Les  sels  neutres  de  cliaux^  de 
baryte  et  de  magnésie  font  prendre  une  teinte  rouge 
foncée  à  la  liqueur;  l'alun  donne  un  précipité  rouge 
cramoisi,  de  même  que  les  sels  de  cuivre,  avec  cette 
différence  que  le  précipité  passe  ensuite  au  violet. 

La  décoction  des  bois  de  Brésil,  encore  appelée 
jus  de  Brésil,  acquiert  plus  de  qualité  en  vieillissant; 
cela  est  dû  à  une  certaine  altération  qui  embellit  la 
couleur  etlarendplus  solide.  Si  l'on  fait  fermenter  pen- 
dant quatreà  cinq  semaines  de  la  poudre  de  bois  rouge 
humide,  on  augmente  la  quantité  de  matière  colorante. 

Santal  rouge.  Le  bois  de  santal  qui  provient  des 
Indes  Orientales,  de  Timor,  de  Ceylan,  de  la  Cochin- 

4. 


74      VÉGÉTAUX  TANNANTS  ET  MATIÈRES  TINCTORIALES 


chine  et  delà  côte  de  Coromandel,  est  le  tronc  du  pte^ 
rocarpiis  saiitalinus,  de  la  famille  des  papillonacées; 
il  est  d'un  rouge  de  sang^  à  l'intérieur  et  on  préfère 
pour  la  teinture  le  plus  vieux  bois  du  tronc;  doué  d'une 
odeur  agréable  analogue  à  celle  deFiris;  sa  texture 
est  très  fibreuse.  On  classe  dans  la  catégorie  du  santal 
les  bois  rouges  suivants  : 

{"Le  bois  de  Caliatoui\  supérieur  au  santal  comme 
vivacité  de  coloration  et  de  teinte,  il  vient  des  Indes 
Orientales.  Le  principe  colorant,  \^  saiitaline  se  dis- 
sout à  peine  dans  l'eau  bouillante,  mais  il  est  très 
soluble  dans  l'alcool ,  l'éther,  le  vinaigre  et  les  liqueurs 
alcalines;  la  décoction  est  d'un  rouge  plus  ou  moins 
foncé.  Le  bois  est  dur,  compact  et  pesant;  ses  bûches, 
de  2  à  3  mètres  de  longueur,  sont  rouge  vif  à  l'inté- 
rieur et  rouge  brun  extérieurement. 

2""  Le  bois  de  Madagascar  est  assez  rare  dans  le 
commerce;  il  ressemble  beaucoup  au  précédent,  mais 
il  est  moins  pesant,  quoique  d'une  texture  fine;  ses 
bûches  sont  volumineuse  et  de  couleur  rouge  vineux. 

3"*  Le  Bar-  Wood  a  une  certaine  analogie  avec  le  san- 
tal; il  arrive  de  Sierra-Leone,  en  Afrique,  sous  forme 
de  poudre  grossière,  d'un  rouge  vif,  sans  odeur  ni 
saveur;  il  colore  à  peine  l'eau,  mais  il  cède  à  l'alcool 
23  pour  cent  de  principe  colorant,  tandis  que  le  san- 
tal n'en  donne  que  16  pour  cent. 

4°  Le  Cam-Wood,  autre  bois  rouge  arrivant  aussi 
de  la  côte  d'Afrique,  est  presque  identique  au  Bar- 
Wood;  son  prix  en  est  beaucoup  plus  élevé. 

Les  réactifs  produisent  sur  la  solution  alcoolique 
de  santal  les  ellèts  suivants  : 

Les  alcalis  font  virer  la  couleur  au  cramoisi  ou  au 
violet  très  foncé  ;  le  protochlorure  d'étain  donne  un  pré- 
cipité rouge  sang  et  le  bichlorure  un  précipité  rouge 
brique  ;  le  sulfate  de  fer  précipite  la  matière  colorante 
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du  santal  [santaliiie)  en  violet  et  les  sels  ferriques  et 
cuivriques  en  rouge  brun  très  intense. 

Enfin,  sa  résistance  à  l'action  de  Tair,  de  la  lumière, 
des  gaz  et  des  vapeurs  acides,  la  richesse  et  l'éclat  de  sa 
couleur  voisine  de  celle  du  carmin,  le  font  rechercher 
pour  la  teinture;  on  Tassocie  souvent  avec  la  galle  et 
le  sumac  pour  faire  des  bruns,  à  la  galle  et  au  bois 
jaune  pour  la  couleur  acajou;  il  est  fort  employé  aussi 
pour  remonter  les  bleus  de  cuve. 

Orcanette.  —  On  désigne  sous  ce  nom  des  racines 
qu'on  suppose  I^Urnies  par  diverses  plantes  de  la 
famille  des  borraginées,  telles  que  Vanchusa  tinctoria^ 
le  lithospermiim  tinctorixim^  Yonosma  echioides^  le  H- 
thospermum  anchiisoides ^  Vechhim  rubrum^  les  arne- 
lia  tinctoria^  perennh^  tingens,  etc.  ;  ces  racines  nous 
arrivent  sous  forme  de  morceaux  tordus,  légers,  de 
la  grosseur  d'un  tuyau  de  plume  à  celle  du  doigt,  insi- 
pides, inodores^  de  couleur  rouge  noire,  teignant  for- 
tement les  mains,  lorsqu'on  la  manipule.  L'écorce  qui 
recouvre  ces  racines  est  mince,  ridée,  fendillée,  sou- 
levée et  comme  détachée. 

La  matière  colorante  qu'elles  renferment,  semblent 
résider  spécialement  dans  la  partie  corticale;  elle 
est  insoluble  dans  l'eau,  mais  très  soluble  dans  Fal- 
cool,  l'éther,  les  huiles,  les  graisses,  Facide  acétique, 
le  sulfure  de  carbone  et  leur  communique  une  belle 
coloration  rouge.  Pelletier  a  nommé  cette  substance, 
anchiisiney  puis  acide  anchiisique  ;  c'est  une  sorte 
de  résine  d'un  rouge  foncé,  très  altérable  sous  l'in- 
lluence  de  la  chaleur  et  de  la  lumière,  elle  fond  à  60 
degrés  en  dégageant  des  vapeurs  violettes.  Les  acides 
détruisent  r«n^^y^z^5m^,  à  l'exception  de  l'acide  chlorhy- 
drique  ;  pour  cette  raison,  on  a  l'habitude  de  conserver 
sa  teinture  alcoolique  en  Tadditionnant  de  quelques 
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gouttes  de  cet  acide.  Les  alcalis  la  font  virer  au  bleu, 
et  les  acides  précipitent  de  cette  solution  bleue  des 
flocons  rouge  brun. 

Cartiiame  des  teinturiers.  —  Le  cartiiame  (cartha- 
mus  tinctorius)  safran  d'Allemagne^  faux  safran^  sa- 


framim^  est  une  plante  annuelle  de  la  famille  des 
synanthérées  ;  de  sa  fleur  on  retire  une  matière  colo- 
rante très  estimée. 

On  connaît  quatre  espèces  de  safranum  : 

1^  Le  safranum  d'Espagne^  très  riche  en  matière 
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colorante  mais  dans  lequel  on  rencontre  souvent  des 
fleurs  noires;  c'est  le  plus  estimé. 

2°  Le  safranum  de  F  Inde  arrive  en  petits  gâteaux 
plats,  légers^  d'un  rouge  rosé  à  Tintérieur  ;  il  renferme 
quelquefois  du  sable. 

3o  Le  safranum  d' Egypte  est  formé  de  fleurs  d'une 
belle  couleur  rouge  et  très  odorantes  ;  ces  fleurs  ont  les 
filets  courts  et  frisés.  Il  arrive  en  balles  serrées  avec 
des  caff'as  ou  cordes  faites  d'écorce  d'arbre  et  emballé 
dans  des  roseaux  et  dans  une  toile  bleue.  Celui  du 
Caire  est  plus  recherché  que  celui  de  la  Haute-Égypte. 

4°  Le  safranum  de  Batavia  est  expédié  en  balles, 
renfermant  des  fleurs  bien  nouries,  et  massées  par 
leur  compression  dans  les  balles;  quoique  leur  cou- 
leur soit  d'un  rouge  foncé,  elle  renferme  moins  de 
principe  colorant  que  celle  du  safranum  de  l'Inde. 

Le  carthame  renferme  un  principe  colorant  de  na- 
ture résineuse,  nommé  acide  catharmique  par  Dœbe- 
reiner;  c'est  la  catharmine  de  Chevreul.  On  l'obtient 
après  avoir  enlevé  au  safranum  une  matière  colorante 
jaune  qui  ternirait  les  rouges  et  les  roses,  en  aigui- 
sant la  solution  avec  de  l'eau  additionnée  d'un  peu  de 
carbonate  de  soude;  la  matière  colorante  rouge  est 
ensuite  précipitée  sous  forme  de  flocons  par  du  jus  de 
citron  ou  de  l'acide  citrique.  Ceux-ci  sont  recueillis  et 
lavés  sur  des  filtres  et  livrés  au  commerce  sous  deux 
formes  difl'érentes,  soit  en  suspension  dans  l'eau,  soit 
desséchés  et  réduits  en  poudre. 

Orseille.  —  L'orseille  est  une  pâte  molle,  de  cou- 
leur rouge  violacé  très  foncé,  préparée  avec  différents 
lichens.  On  distingue  deux  sortes  d'orseilles,  connues 
sous  les  noms  de  :  1°  orseilles  de  mer  ou  des  îles  ; 
2°  orseilles  de  terre, 

Orseilles  de  mer  ou  des  îles,  Ces  orseilles  30iit  four- 
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nies  par  le  roccella  tinctoria  et  le  roccella  fiiciformis, 
lichens  qui  croissent  sur  les  rochers  au  bord  de  la  mer  ; 
ils  donnent  les  espèces  commerciales  suivantes  : 

1^  \Jorseille  des  Canaries  est  produite  par  le  roccella 
tinctoria,  La  couleur  est  brune  ou  blanche  ;  la  variété 
brune  est  la  plus  recherchée,  quoique  la  blanche  soit 
de  bonne  qualité.  L'orseille  perlée  est  la  meilleure  ; 
on  la  reconnaît  à  des  petits  points  blancs  qui  se  trouve 
sur  ses  tiges;  on  doit  rejetter  celles  qui  se  sont  écra- 
sées et  dont  l'intérieur  ne  renferme  aucune  subs- 
tance. 

2^  Uorseille  du  Cap-Vert,  de  couleur  brune  d'un 
côté  et  noirâtre  de  Tautre  est  formée  de  tiges  attachées 
à  une  même  racine. 

JJorseille  de  Sardaigne,  de  couleur  blanc  verdâtre, 
renferme  peu  de  principe  colorant. 

4^  Uorseille  de  Madère  ressemble  un  peu  à  celle 
du  Cap-Vert,  mais  sa  qualité  est  bien  inférieure,  ses 
tiges  sont  grêles,  plates  et  de  couleur  blanchâtre. 

5^  U 07'seille  d A7igola  esl  formée  de  lanières  linéaires 
et  comme  rétrécies,  réunies  en  touffes  de  4  à  S  cen- 
timètres, de  couleur  gris  verdâtre  ou  brunâtre;  sur 
le  bord  des  expansions  foliacées,  on  distingue  de  petits 
cercles  ou  scutelles,  que  Ton  considère  comme  les  or- 
ganes reproducteurs  de  la  plante. 

6®  Uorseille  de  Madagascar  est  fournie  par  le  roc- 
cella fiiciformis^  lichen  de  couleur  grise  ou  blanche. 

l""  Uorseille  du  Pérou  et  du  Chili^  est  assez  sem- 
blable à  la  précédente. 

8^  Enfin,  Yorseille  de  Mozambique. 

Orseilles  de  terre,  —  Les  lichens  qui  fournissent 
Forseille  de  terre  diffèrent  peu  de  ceux  qui  fournissent 
Torseille  de  mer;  ils  renferment  beaucoup  moins  de 
principe  colorant  et  se  présentent  sous  forme  de 
croûtes  blanches  ou  grises,  de  très  petites  dimensions  ; 
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ils  appartiennent  aux  genres  variolaria  lichen  et  le 
canora. 

On  emploie  les  espèces  suivantes  : 

1^  Vorseille  des  Pyrénées^  fournie  par  le  variolaria 
dealbata  que  Ton  rencontre  dans  les  Alpes,  les  Géven- 
nes  et  les  Pyrénées;  elle  renferme  du  sable^  des  peti- 
tes pierres  et  des  fragments  du  rocher  sur  lequel  elle 
se  trouvait  fixée. 

2^  Vorseille  d Auvergne  fournie  par  le  variolaria 
orcina  qui  croît  sur  les  roches  volcaniques  de  TAuver- 
gne,  et  qui,  dans  ce  pays,  porte  le  nom  à^piicelle  et  de 
varenne  ;  les  plaques  sont  moins  blanches  et  plus 
minces  que  celles  des  Pyrénées,  dont  elles  diffèrent  peu 
au  point  de  vue  de  la  quantité  de  principe  colorant. 

3^  Lorseille  de  Siiède^  provenant  du  lecanora  tor- 
tarea^  est  formée  de  plaques  noires  intérieurement  et 
d'un  gris  noir  à  la  surface  externe. 

4^  Vorseille  de  Norvège  est  assez  semblable  aune 
petite  feuille  morte,  ratatinée,  noire  d'un  côté  et  blanc 
grisâtre  de  Tautre  ;  elle  provient  du  lichen  piistu- 
latus. 

Les  principales  substances  qu'on  trouve  dans  les 
lichen  tinctoriaux  sont  : 

1^  Des  matières  insolubles,  non  susceptibles  de  se 
colorer. 

2^  Des  matières  solubles,  les  unes  salines,  les  autres 
organiques  ne  pouvant  produire  aucune  coloration. 

3»  Enfin,  des  acides,  variables  dans  chaque  espèce 
d'orseille,  et  qui  seuls  constituent  le  principe  colorant 
.  et  utile  du  lichen.  Par  leur  décomposition, ils  produisent 
une  matière  sucrée,  cristallisable,  volatile,  appelée 
d'abord orcme  et  ensuite  orcéïne,  lorsque  cette  matière 
a  été  modifiée  en  présence  de  Fair  et  par  l'ammo- 
niaque. Vorcéïne  est  d'une  magnifique  couleur  vio- 
lette. 
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Les  orseilles  ou  lichens  arrivent  à  Rouen,  Cler- 
mont-Ferrand,  Lille,  Lyon  et  surtout  à  Paris,  où  on 
les  transforme  en  pâte  d'orseille,  en  pétrissant  ces 
lichen  nettoyés  et  pulvérisés,  avec  de  Turine  pourrie  et 
un  peu  de  chaux  ou  de  soude  ;  une  fermentationne  tarde 
pas  à  se  produire  ;  on  remue  fréquemment  la  masse,  en 
ajoutant  quelquefois  de  l'acide  arsénieux  ou  de  l'alun 
pourretarderlafermentationsi  celaest  nécessaire;  peu 
à  peu  la  masse  rougit,  puis  prend  une  teinte  violette  ; 
elle  a  une  consistance  solide,  répand  une  odeur  forte 
et  désagréable  ;  après  vingt-cinq  à  trente  jours^  elle 
est  bonne  à  être  livrée  au  commerce. 

L'orseille  ainsi  préparée  colore  Teau,  l'alcool  et 
surtout  l'ammoniaque  en  violet  cramoisi;  les  acides 
la  font  virer  au  rouge  ;  les  alcalis  la  rendent  un  peu 
plus  violette, Talun  y  forme  un  précipité  brun  rouge; 
avec  les  sels  d'étain,  le  précipité  est  rougeâtre  et 
le  liquide  qui  surnage  conserve  une  faible  colora- 
tion rouge.  Sous  le  nom  à'orseille  épiireCy  on  livre  à 
la  consommation  une  pâte  préparée  seulement  avec 
de  l'ammoniaque  faible  pour  développer  la  couleur 
violette;  ce  procédé  remplace  avantageusement  l'an- 
cienne préparation  avec  l'urine  et  la  chaux;  il  existe 
un  certain  nombre  de  ces  orseilles  en  pâte  connues 
sous  les  noms  de  cudbear  en  Angleterre,  de  persio  en 
Allemagne,  d'extrait  ou  de  carmm  d'orseille^  dorseiile 
pure  ou  universelle  {^xç^eéàié  Frezon)  ;  de  pourpre  de 
Guinon,  Marnas  et  Bonnet,  de  Lyon  ;  orseille  solide  de 
Meissonnier  ;  orseille  solide  de  Hélaine.  JXous  passe- 
rons sur  tous  ces  procédés  qui  seraient  trop  long  de 
décrire;  mais,  en  terminant,  nous  dirons  que  la 
pourpre  française  est  certainement  un  des  meilleurs 
produits  obtenus;  elle  donne  en  teinture  des  nuances 
irès  variées,  remarquables  par  leur  vivacité  et  surtout 
par  leur  solidité. 
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Résine  laque.  —  La  résine  laque,  encore  appelée 
gomme  laque,  est  fournie  par  une  cochenille,  le  coccus 
laca,  insecte  qui  vit  sur  plusieurs  arbres  des  Indes 
Orientales,  et  notamment  sur  des  figuiers  [ficus  reli- 
(jiosa  et  ficus  indica),  des  nerpruns,  des  crotons  et 
des  mimosas. 

La  laque  en  bâtons  est  la  seule  employée  en  tein- 
ture. La  laque  en  bâtons  ou  laque  en  bois  forme  une 
croûte  h  cassure  brillante,  plus  ou  moins  épaisse,  de 
couleur  rouge  brun  foncé,  à  l'extrémité  des  branches  de 
l'arbre.  L'eau  froide  dissout  plus  de  matière  colorante 
de  la  laque  que  Teau  chaude  qui  ramollit  la  résine; 
les  liquides  alcalins  dissolvent  plus  facilement  ce  prin- 
cipe, et  si  Ton  se  sert  d'une  eau  additionnée  diacide 
sulfurique  au  100%  la  dissolution  sera  dix  fois  plus 
forte;  dans  ce  cas,  on  doit  l'employer  sans  mordants. 

La  malière  colorante  de  la  laque  agit  -comme  celle 
de  la  cochenille;  ses  couleurs  sont  plus  solides  quoi- 
que moins  belles,  car  il  est  rare  que  les  bains  soient 
exempts  de  résine;  enfin  les  sels  de  fer  et  d'ammonia- 
que ne  la  rendent  pas  aussi  foncée;  néanmoins,  les 
beaux  maroquins  rouges  du  Levant  sont  encore  teints 
avec  ce  produit,  dont  on  avive  la  couleur  par  les  aci- 
des et  par  l'alun. 

Couleur  JAUiNE.  —  curcuma  (fig.  11).  —  Le  curcuma 
encore  appelé  souchet  ou  safran  des  Indes  ou  de  Malabar^ 
est  la  tige  souterraine, improprement  appelée  racine,  du 
curcuma  tinctoria^  de  la  famille  des  amomacées;  celte 
plante  possède  une  odeur  forte,  une  saveur  chaude  et 
aromatique,  ce  qui  lui  a  encore  valu  le  nom  de  gingem- 
bre  jaune]  sa  couleur  gris  jaunâtre  extérieurement, 
est  jaune  rouge  ou  orange  foncé  à  l'intérieur  ;  elle  ren- 
ferme une  grande  quantité  de  matière  colorante.  On 
distingue  trois  espèces  de  mvQ,wmdi^\Q  curcuma  oblong ^ 

Voi.NEssoN.  —  Cuirs  et  peaux.  5 
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curcwna  rond  et  le  curcuma  long\  c'est  ce  dernier  qui 
est  préféré  en  Europe.  On  doit  toujours  choisir  cette 
racine,  grosse,  pesante,  non  piquée  des  vers^  fraîche 
et  présentant  une  cassure  d'un  aspect  résineux. 

Ces  trois  espèces  de  racines  fournissent  quatre  sor- 
tes commerciales  de  curcuma^  savoir  : 

lo  Le  curcuma  de  Bengale^  qui  est  long*  en  racines 
tuberculées  ou  cylindriques,  de  S  à  6  centimètres  de 


Fig.  11.  —  Curcuma  obloug.  Curcuma  rond.       Curcuma  lou 


longueur  et  de  1  à  2  centimètres  de  diamètre  ;  leur  cou- 
leur est  gris  verdâtre. 

l'^Yi^  curcuma  de  Java,  assez  souvent  vermoulu, 
est  semblable  à  celui  du  Bengale,  dont  on  le  distingue 
par  sa  cassure  qui  est  moins  brillante. 

3°  Le  curcuma  de  Batavia  a  une  odeur  forte  ;  il  est 
peurecherché  -,  sa  racine  estronde  ou  allongée,  fibreuse 
de  couleur  jaune  foncée,  à  cassure  terne. 

4'»  Enfin,  le  curcuma  de  Barbades  qui  est  assez  sem- 
blable à  celui  du  Bengale. 
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La  racine  de  curcuma  renferme  une  matière  colo- 
rante jaune  spéciale,  la  ciircumme^  ayant  tous  les  ca- 
ractères d'une  résine;  elle  est  peu  soluble  dans  Teau 
bouillante,  à  laquelle  elle  communique  une  teinte 
jaune;  mais  très  soluble  dans  Talcool,  Téther,  l'acide 
acétique,  etc.  Cette  racine  cédant  très  peu  de  ma- 
tière colorante  à  Teau,  on  est  obligé,  pour  en  faire 
une  décoction,  de  se  servir  d'une  liqueur  alcaline.  Le 
curcuma  colore  fortement  Talcool  en  jaune  ;  cette  tein- 
ture alcoolique  se  comporte  de  la  manière  suivante 
avec  les  réactifs  :  les  alcalis  la  font  passer  au  rouge 
brun,  de  même  que  l'eau  chargée  de  sels  calcaires, 
l'acide  borique  et  les  borates;  l'acide  arsénieux  rend 
la  liqueur  jaune  orange,  le  chlorure  d'étain  forme  un 
précipité  rouge  brun.  Le  curcuma  est  très  employé 
à  cause  de  sa  richesse  en  matière  colorante;  cepen- 
dant, il  est  regrettable  que  cette  matière  ait  si  peu  de 
solidité  et  ne  puisse  en  acquérir  par  les  mordançages. 

QuERciTRON.  —  Le  quercitron  ou  chêne  jaune,  indi- 
gène de  l'Amérique,  où  il  croît  en  abondance  dans  les 
forêts  de  la  Géorgie,  des  Garolines  et  de  la  Pensylva- 
nie,  est  un  grand  chêne^  le  qiierciis  tinctoria^  dont 
l'écorce  fournit  une  couleur  jaune. 

La  poudre,  pour  être  de  bonne  qualité,  doit  avoir 
une  couleur  jaune  pâle,  être  une  grande  finesse  et  ren- 
fermer le  moins  de  fibres  possible. 

Gomme  sortes  commerciales  on  distingue  : 

1°  Le  quercitron  de  Philadelphie  qui  possède  une 
saveur  amère  et  astringente,  une  odeur  assez  forte,  et 
qui  est  formé  de  brins  menus  de  couleur  blonde. 

2°  Le  quercitron  de  New-York,  très  inférieur  au 
précédent,  bien  qu'il  lui  ressemble,  est  en  brins  effilés^ 
plus  longs  et  plus  gros  que  ceux  du  premier. 

3°  Le  qiiercitronde  Baltimore.  Gette  écorce  renferme 
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du  lanin  en  assez  forte  proportion,  un  principe  co- 
lorant rouge,  un  autre  principe  brun  et  une  substance 
jaune  soluble  dans  Teau.  Sa  décoction  est  d'un  rouge 
orangé  brun;  abandonnée  au  repos  pendant  quelque 
temps,  elle  se  trouble  et  laisse  déposer  des  cristaux 
de  matière  colorante  jaune  ;  pour  cette  raison,  on  ne 
doit  préparer  cette  teinture  qu'au  moment  de  s'en 
servir.  Ses  réactions  sont  les  suivantes  :  les  acides  et 
Talun  éclaircissent  la  liqueur^  en  produisant  un  préci- 
pité floconneux,  roux;  les  alcalis  solubles  foncent  sa 
couleur  ;  les  sels  de  fer  colorent  le  liquide  en  vert  et 
précipitent  des  flocons  vert  olive;  le  protochlorure 
d'étain  donne  un  précipité  roux  et  le  bichlorure  un 
précipité  jaunâtre. 

Le  quercitron  est  employé  pourla  teinture  en  jaune. 
On  obtientde  bellesnuances  par  le  mordançage  àl'alun 
et  au  sel  d'étain;  malheureusement, cette  couleurjaune 
passe  peu  à  peu  au  roux  et  n'a  pas  une  grande  résis- 
tance aux  acides. 

Gaude.  —  La  gaude  ou  vaude,  resedaluteola^  résé- 
dacées,  croît  le  long  des  chemins  et  des  fossés,  dans  les 
friches  et  particulièrement  dans  les  lieux  sablonneux  ; 
on  la  cultive  pour  labelle  couleur  jaune  qu'elle  donne, 
dans  beaucoup  de  départements  et  notamment  dans 
l'Eure  où  l'on  compte  320  hectares  de  terres  cultivées 
en  gaude;  il  en  existe  encore  de  grandes  cultures  en 
Bavière,  en  Saxe  et  dans  le  Wurtemberg. 

C'est  principalement  dans  la  partie  supérieure  delà 
plante  que  réside  le  principe  colorant,  la  lutéoline^  ma- 
tière peu  soluble  dans  l'eau,  mais  beaucoup  plus  so- 
luble dans  l'alcool.  La  décoction  de  gaude  est  peu 
colorée  ;  quelque  temps  après  sa  préparation,  elle  laisse 
déposer  des  flocons  brun  olive.  Elle  se  comporte  avec 
les  réactifs  comme  il  suit:  l'acide  azotique  fonce  lacou- 
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leur,  sans  la  précipiter  ;  les  autres  acides  la  troublent  ; 
les  alcalis  solubles  font  passer  sa  couleur  au  jaune 
verdâtre;  l'alun  y  produit  un  léger  précipité  jaune; 
avec  le  chlorure  d'élain,le  précipité  est  plus  abondant; 
le  bichromate  de  potasse  agit  comme  les  alcalis  et 
donne  lieu,  en  outre,  à  un  dépôt  de  paillettes  jaunes. 

Les  nuances  variant  du  jaune  clair  au  jaune  citron 
que  Ton  obtient  par  l'emploi  de  la  gaude,  la  beauté  et 
la  solidité  de  sa  couleur,  la  rendentprécieuse  en  tein- 
ture; pour  obtenir  le  ton  olive,  il  suffit  d'ajouter  au 
mordant  d'alumine  des  sels  de  fer;  pour  le  jaune  d'or^ 
on  additionne  le  bain  d'un  peu  de  garance,  et  pour  le 
fauve  un  peu  de  suie. 


Fig.  12.  —  RocoLiyer. 


Rocou.  — Le  rocou  est  une  pulpe  gluante,  de  cou- 
leur vermillon  qui  entoure  les  graines  du  rocouyer 
[bixa  orellana^  bixacées);  cette  plante  croît  dans 
l'Amérique  méridionale  (fig.  12).  On  le  prépare  en 
broyant  les  capsules  épineuses  qui  renferment  les 
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graines  que  Ton  enlève  auparavant;  on  fait  ensuite  ma- 
cérer dans  l'eau  pendant  quelques  semaines  la  poudre 
grossière  obtenue, pourdissoudre  la  matière  colorante  ; 
l'infusion  est  passée  au  travers  d'un  tamis,  et  par  le 
repos,  la  matière  colorante  se  dépose;  elle  est  ensuite 
concentrée  sur  un  feu  doux,  puis  on  Tenferme  dans  des 
caisses  pour  la  faire  sécher  à  Tabri  du  soleil.  La  pâte 
ainsi  desséchée  est  expédiée  en  pains  de  5  à  8  kilo- 
grammes, enveloppés  de  feuilles  de  roseau  ou  de 
bananier;  les  pays  d'exportation  sont  Cayenne,  les 
Antilles,  le  Brésil  et  le  Mexique. 

Le  rocou  renferme  deux  principes  colorants  dis- 
tincts : 

ITne  substance  jaune,  soluble  dans  l'eau  et  dans 
l'alcool. 

2°  Une  substance  rouge,  peu  soluble  dans  Teau, 
soluble  dans  l'alcool  et  l'éther^  mais  encore  plus 
dans  les  liquides  alcalins,  auxquels  elle  communique 
une  couleur  rouge  orangé  foncé;  cette  solution  alca- 
line donne  :  avec  les  acides  un  précipité  orange,  so- 
luble dans  un  excès  d'alcali;  un  précipité  orange  par 
l'alun  et  par  le  sulfate  de  fer,  et  un  précipité  jaune 
citron,  par  le  chlorure  d'étain. 

Le  rocou  est  souvent  additionné  de  matières  étran- 
gères ajoutées  frauduleusement,  telles  que  le  colco- 
thar,  la  brique  pilée,  l'ocre  rouge,  etc.  On  reconnaît 
la  présence  de  ces  substances  en  calcinant  dans  un 
creuset  de  platine^,  S  grammes  de  rocou  desséché  à 
100  degrés;  les  bons  rocous  donnent  de  8  à  13  pour 
cent  de  cendres  grises  ou  jaunâtres. 

Bois  JAUNE.  —  Le  bois  jaune,  ou  bois  de  Brésil  jaunes 
mûrier  des  teinturiers^  est  fourni  par  le  tronc  du  morus 
tinctoria,  arbre  de  la  famille  des  morées.  On  en  con- 
naît six  sortes  commerciales,  qui  sont  : 
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lo  Le  bois  de  Cuba,  de  couleur  jaune  à  Texlérieur, 
quand  les  bûches  sont  récentes,  et  jaunes  brunâtres 
ou  noirâtres,  quand  elles  sont  vieilles;  l'intérieur  est 
jaune,  veiné  de  filets  rouges  orangés. 

2^  Le  bois  de  Tampico, 

3°  Le  bois  de  Tusparr  qui  remplace  actuellement  le 
tampico  et  qui  est  plus  estimée  que  ce  dernier. 

ht""  Le  bois  de  la  côte  ferme  comprendlesboisde5an^o- 
Doiningo,  le  Maracaïbo^  le  Zapote,  le  Carthagène. 

S*»  Le  bois  jaune  de  Pernambouc^  d'une  belle  cou- 
leur. 

6°  Le  bois  des  Indes  Orientales^  de  couleur  jaune 
verdâtre,  renfermant  peu  de  matière  colorante,  sert 
bien  plus  pour  Tébénisterie  que  pour  la  teinture. 

Les  bois  jaunes  renferment  deux  matières  coloran- 
tes :  le  morin  jaune  et  le  morin  blanc  \  elles  diffèrent 
entre  elles,  en  ce  que  la  dissolution  de  la  première  de- 
vient verte  par  les  sels  de  peroxyde  de  fer,  tandis  que 
celle  de  la  seconde  devient  rouge  marron  avec  ces 
mêmes  sels.  La  décoction  du  bois  jaune  est  amère  et 
astringente;  traitée  parles  acides  nitrique,  sulfurique 
et  oxalique,  elle  donne  un  léger  précipité;  les  alca- 
lis solubles  et  la  chaux  font  passer  la  couleur  au  jaune 
orangé,  brun  verdâtre;  Talun  la  précipite  en  jaune 
clair,  le  sulfate  de  cuivre  en  vert  foncé  et  le  chlorure 
d'étain  en  jaune  doré.  Ce  bois  mélangé  avec  Findigo, 
la  gaude,  la  garance,  le  santal,  le  campêche,  Talun, 
les  sels  d'alumine,  donne  des  nuances  très  variées. 

Graines  jaunes.  —  Sous  le  nom  de  graines  jaunes^ 
on  comprend  les  baies  de  diverses  plantes  appartenant 
à  la  famille  des  rhamnées,  telles  que  les  rhamnes  in- 
fectorius^  oleoides,  saxatilis,  amygdalinus,  nerpruns 
des  teinturiers]  elles  ont  une  odeur  nauséeuse  et  une 
saveur  amère  et  désagréable  ;  presque  toujours,  on  les 
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cueille  avant  leur  maturité,  ce  qui  leur  donne  une 
teinte  verdâtre  ;  on  ne  peut  pas  les  conserver,  car  après 
une  année  elles  ne  donnent  plus  que  des  nuances  peu 
vives;  les  graines  foncées  ou  noires  ne  valent  rien. 

Ces  graines  sont  désignées  dans  le  commerce  sous 
le  nom  des  pays  d'origine,  ce  sont  : 

1°  Les  graines  d'Avignon,  produites  par  le  rhamnus 
infectoriiis,  viennent  de  Montpellier  et  non  du  dépar- 
tement du  Vaucluse;  leur  couleur  varie  du  vert  jau- 
nâtre ou  vert  foncé,  elles  sont  inégales  et  à  surface 
unie. 

2°  Les  graines  dEspagne  fournies  par  le  rhamnus 
saxatilis,  ont  une  teinte  verte  moins  foncée  que  celle 
des  précédentes,  auxquelles  elles  ressemblent. 

3°  Les  graines  de  Marée  sont  très  grosses,  égales, 
à  deux  coques,  d'une  couleur  blonde  ou  jaune  pâle; 
elles  renferment  beaucoup  d'impuretés. 

i""  Les  graines  de  Turquie  sont  de  grosseur  moyenne 
et  se  divisent  en  graines  de  Valachie^  de  couleur  vert 
grisâtre,  grosses,  rondes  et  non  ridées;  en  graines  de 
Bessarabie^  de  couleur  vert  pâle,  on  les  préfère  à  cause 
de  leur  richesse  en  matière  colorante  et  en  graines  du 
Levant  ou  d Andrinople^  de  couleur  vert  pâle;  elles 
renferment  des  grains  noirs. 

5°  Les  graines  de  Perse  ont  une  saveur  amère  et  désa- 
gréable et  une  odeur  nauséeuse.  On  les  divise  en  : 
grosses  graines,  qui  sont  de  la  grosseur  d'un  poids, 
ridées  à  la  surface,  vert  pâle  et  très  riches  en  matières 
colorantes;  en  graines  moyennes,  plus  petites,  moins 
ridées  que  les  précédentes;  elles  conservent  leur  pé- 
doncule; et  les  petites  graines  :  ces  dernières  sont  un 
mélange  de  baies  encore  plus  petites  et  plus  irrégu- 
lières. 

La  décoction  des  graines  jaunes  agit  parla  rhamni- 
gine  qui  est  la  matière  colorante  soluble  dans  l'eau  ; 
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elle  est  odorante,  d'une  saveur  très  amère  ne  se  trou- 
blant pas  par  le  refroidissement  ;  les  acides  la  troublent 
un  peu;  les  alcalis  la  font  passer  à  Torangé  ;  Talun 
en  affaiblit  la  couleur,  sans  la  précipiter  ;  le  sulfate 
ferrique  et  celui  de  cuivre  la  font  virer  au  jaune  vert 
olive,  sans  la  troubler;  le  chlorure  d'étain  la  fait  pas- 
ser au  jaune  verdâtre,  en  produisant  un  léger  précipité. 

Les  graines  jaunes  donnent  avec  les  sels  d'alumine 
et  d'étainune  couleurjaune  trèsbelle,  mais  peusolide  ; 
c'est  avec  elles  que  Ton  fait  le  stil  de  grains^  obtenu 
en  mélangeant  de  la  craie  blanche  en  poudre  très  fine 
avec  une  décoction  alunée  de  graine  d'Avignon  ;  quel- 
quefois c'est  un  mélange  en  proportions  variables  de 
graines  d'Avignon,  avec  de  la  gaude,  du  quercitron, 
du  curcuma,  du  carthame,  du  bois  jaune.  Le  stil  de 
grain  est  employé  pour  la  teinture  des  cuirs,  la  pein- 
ture des  décors  de  théâtres,  etc.,  mais  il  ne  possède 
pas  une  grande  solidité. 

FusTET. —  Cet  arbrisseau,  nommé  aussi  bois  jaune 
de  Hongrie^  fiistel  ou  fustic  [rhus  cotinus^  thérébin- 
tacées). 

Ce  bois  est  d'une  couleur  jaune  foncé,  brunâtre  ou 
verdâtre  ;  on  doit  le  choisir  sec,  d'un  beau  jaune  et  privé 
de  son  écorce;  il  renferme  différents  principes,  entre 
autres  une  matière  colorante  jaune  nommée  fustine^ 
soluble  dans  Teau,  Talcool  et  Téther;  M.  BoUey  la 
croit  identique  avec  la  quercitine. 

La  décoction  de  fustet  est  jaune  orangé  foncé, 
et  donne  les  réactions  suivantes  :  les  acides  la  trou- 
blent légèrement  et  la  font  virer  au  jaune  verdâtre; 
la  potasse  et  l'ammoniaque  la  font  passer  au  rouge  sans 
précipité  ;  l'alun  en  affaiblit  la  coloration  et  la  précipite 
légèrement;  le  sel  d'étain  produit  un  précipité  flo- 
conneux orangé  rougeâtre  ;  le  sulfate  ferrique  la  fait 
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passer  au  vert  olive,  avec  précipité  de  flocons  bruns. 

La  belle  nuance  jaune  orange  du  fuslet  est  très  fu- 
gace ;  on  mélange  cette  matière  avec  la  cochenille,  avec 
la  garance,  pour  faire  des  orangés,  des  écartâtes  jaune, 
des  aurores,  et  avec  la  gaude.  En  Turquie  et  dans  le 
Tyrol,  on  emploie  le  bois  de  fustet  pour  le  tannage  des 
cuirs  fins  qui  doivent  être  ensuite  teints  en  rouge  ou 
en  jaune. 

Épine -vinette.  —  Le  vinettier  ou  épine-vinette 
{berberis  viilgaris^  berbéridées),  est  un  petit  arbrisseau 
indigène  cultivé.  Ses  baies  purpurines  sont  d'une  aci- 
dité agréable. 

On  emploie  en  teinture  la  racine  de  cette  plante  qui 
renferme  une  matière  colorante  jaune,  appelée  ber- 
bérine  par  Biichner;  Técorce  en  renferme  aussi  mais 
en  moindre  quantité.  La  décoction  aqueuse  de  cette 
racine,  qui  est  d'un  beau  jaune,  peut  se  conserver  long- 
temps sans  se  détériorer,  en  passant  au  brun  ;  les  acides 
en  affaiblissent  la  couleur;  les  alcalis  la  font  passer 
au  jaune  brun;  Talun  et  les  sels  d'étain  lui  donnent 
une  couleur  jaune  citron,  sans  formation  de  précipité  ; 
le  sulfate  de  fer  lui  fait  prendre  une  teinte  plus  foncée 
et  le  sulfate  de  cuivre  lui  donne  une  nuance  vert-pré. 

Cette  teinture  est  presque  exclusivement  employée 
à  la  coloration  des  cuirs  et  spécialement  du  maroquin 
jaune;  elle  est  assez  solide;  en  faisant  intervenir  la 
noix  de  galle,  on  produit  un  jaune  brun  beaucoup  plus 
stable  que  les  autres  nuances. 

Couleur  bleue.  Indigo.  —  L'indigo  est  une  matière 
colorante  bleue  que  Ton  retire  de  plantes  de  la  famille 
des  légumineuses,  auxquelles  on  a  donné  le  nom  d'm- 
digotiers.  Les  indigos  se  divisent  en  indigos  d'Asie, 
d'Afrique  et  d'Amérique. 

Indigos  d'Asie,  —  Les  indigos  qui  proviennent 
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d'Asie,  sont  ceux  du  Bengale^  d'Oude  ou  de  Coroman- 
del,  de  Manille,  de  Madras,  de  Java. 

Indigos  du  Bengale,  On  en  connaît  différentes  sortes  : 
lo  y  indigo  bien  surfin  léger  ou  flottant,  c'est  le  plus 
beau  des  indigos;  on  remploie  dans  la  teinture  des 
soies  ;  2^  X  indigo  fin  bleu;'^'^  V  indigo  bleu  violet '^h:"^  Y  in- 
digo surfin  violet;  fi^  Y  indigo  surfin  pourpre  ;  6^  V  in- 
digo fin  violet;  7^  Vindigo  bon  violet;  8^  Vindigo  violet 
rouge;  Vindigo  violet  ordinaire;  i^^  Vindigo  bon 
rouge  tendre;  ii^  Vindigo  bon  rouge;  12^  Vindigo  fin 
cuivré;  13^  Vindigo  moyen  cuivré;  14^  Vindigo  cuivré 
ordinaire;  15^  Vindigo  bas  cuivré. 

Indigos  dOude  ou  de  Coromandel.  —  Ces  indigos 
sont  loin  de  valoir  ceux  du  Bengale  ;  ils  sont  classés  en  : 
1^  indigo  d Oude  violet.,  assez  difficile  à  distinguer  de 
certaines  qualités  du  Bengale;  2^  indigo  dOude  cui- 
vré;'^'' indigo  d  Oude  ordinaire  dont  Temploi  est  défec- 
tueux. 

Indigos  de  Manille.  — C'est  une  sorte  extrêmement 
légère,  de  couleurs  diverses,  bleu  fin,  rouge,  cuivré  et 
bleu  terne;  généralement  ces  indigos  servent  pour 
l'azurage  du  linge. 

Indigos  de  Madras.  —  Les  qualités  supérieures  de 
ces  indigos  ont  l'apparence  de  ceux  du  Bengale,  la 
pâte  en  est  aussi  légère,  mais  moins  spongieuse;  ils 
servent  en  teinture  et  pour  Fazurage  du  linge. 

On  distingue  :  1^  Vindigo  fin  bleu.,  qualité  qui  se  rap- 
proche le  plus  de  l'indigo  du  Bengale;  2""  Vindigo  bleu 
violet  et  mélangé ^  3^  Vindigo  ordinaire,  en  pâte  gros- 
sière et  impure  renfermant  presque  toujours  du  sable, 
et  d'un  emploi  défectueux. 

Indigos  de  Java.  —  On  rencontre  rarement  ces  in- 
digos en  France.  Ils  renferment  moins  de  matière  co- 
lorante que  les  indigos  du  Bengale. 
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Indigos  d'Afrique.  —  Ces  indigos  sont  fournis  par 
rÉgypte,  nie  de  France  et  le  Sénégal.^ 

Indigos  d Egypte.  —  Les  indigos  d'Egypte  sont  de 
deux  :  1®  indigo  bon  violet  et  ronge;  2"^  indigo  fin  bleu. 

Indigos  de  l'Ile  de  France.  —  Ils  sont  très  rares  dans 
le  commerce;  on  en  rencontre  de  violets^  de  violets 
rouges  et  de  cuivrés;  on  les  moule  en  petits  carreaux 
assez  semblables  à  ceux  de  Manille. 

Indigos  du  Sénégal. —  Ils  renferment  beaucoup  plus 
de  substances  étrangères  que  les  autres;  on  en  ren- 
contre peu  dans  le  commerce. 

Indigos  d'Amérique.  —  L'Amérique  fournit  des  in- 
digos de  Guatémala,  de  Caraque,  du  Mexique,  du 
Brésil,  de  la  Caroline  et  des  Antilles;  ces  trois  der- 
niers pays  n'en  préparent  presque  plus. 

Indigos  du  Guatémala.  —  Ils  sont  d'un  bleu  vif  ou 
d'un  bleu  foncé  tirant  sur  le  violet  et  les  plus  estimés  ; 
mais  quelquefois  on  leur  préfère  ceux  du  Bengale;  ils 
sont  classés  en  :  1^  indigo  de  Guatémala  flor^  c'est  la 
qualité  la  plus  estimée  avec  le  surfin  bleu  du  Bengale  ; 
2^  indigo  de  Guatémala  sobre  saliente,  d'un  bleu  moins 
beau;  3^  indigo  de  Guatémala  corte^  ordinairement 
rouge  cuivré. 

Indigos  de  Caraque.  —  Ils  ont  une  grande  ressem- 
blance avec  les  précédents  et  prennent  rang  immédia- 
tement après  ;  leur  couleur  est  d'un  beau  bleu  et  d'un 
beau  violet.  Les  variétés  sont  :  lo  Vindigo  de  Caraque 
flor^  belle  matière  colorante  bleue,  quelquefois  viola- 
cée ;  2^  Vindigo  de  Caraque  sobre;  3°  X indigo  sobre  ordi- 
naire; Vindigo  cor  te  supérieur;  5^  Vindigo  bon  cor  te; 
6^  Vindigo  corte  ordinaire. 

Indigos  du  Mexique.  —  Les  uns  ressemblent  beau- 
coup à  ceux  du  Guatémala  et  les  autres  à  ceux  de  Ca- 
raque; ils  sont  donc  une  sorte  intermédiaire  entre 
ceux  de  ces  deux  provenances. 
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Indigos  du  Brésil,  —  Ils  soat  de  couleur  rouge  cui- 
vré, quelquefois  gris  verdâtre. 

Indigos  de  la  Caroline,  —  Cette  espèce  est  de  qualité 
bien  inférieure;  la  pâte,  de  qualité  supérieure  est  cui- 
vrée tirant  sur  le  bleu  ou  sur  le  violet  ;  les  autres 
sortes  sont  presque  toujours  d'un  bleu  tirant  sur  le 
vert. 

Les  indigos  sont  sujets  à  de  nombreuses  falsifica- 
tions (1);  les  principales  sont  l'addition  de  cailloux 
robés  dans  de  la  poudre  d'indigo  et  mélangés  fraudu- 
leusement avec  les  débris,  le  mélange  de  plombagine, 
d'ardoise  pilée,  de  sable  noir,  d'amidon  ou  de  fécule 
bleuie  par  l'iode;  il  est  toujours  bon  de  constater 
surtout  si  la  pousse  ou  menu  qui  se  trouve  dans  les 
caisses  est  bien  de  la  même  nature  que  les  pains  ou 
carreaux  d'indigo,  car  c'est  cette  partie  qui  est  presque 
toujours  altérée,  particulièrement  avec  de  la  plomba- 
gine. 

On  connaît  de  nombreuses  sortes  commerciales 
d'indigos;  elles  présentent  les  caractères  suivants  : 
l'indigo  est  inaltérable  à  l'air,  insoluble  dans  l'eau, 
l'alcool,  l'éther  et  autres  dissolvants  ;  Tacide  sulfurique 
concentré  le  dissout  et  se  colore  en  bleu;  c'est  le  bleu 
de  Saxe  ou  sulfate  d'indigo  ;  sa  saveur  est  presque 
nulle  ;  il  happe  à  la  langue  à  cause  de  sa  porosité  ;  son 
odeur  se  développe  lorsqu'il  est  en  grande  masse  ou  si 
on  le  projette  sur  des  charbons  ardents;  dans  ce  cas, 
il  répand  des  vapeurs  purpurines  qui  se  condensent 
sur  les  corps  froids  environnants  et  y  déposent  de  Vin- 
digotine  qui  est  le  principe  actif  de  l'indigo,  sous  forme 
de  petites  aiguilles  brillantes^  à  éclat  métallique. 

(1)  Voy.  Soubeiran,  Dictionnaire  des  falsifications  et  des  altéra- 
tions des  susbtances  alimentaires  et  de  quelques  produits  employés 
dans  les  arts,  l'industrie. 
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Pastel.  —  Cette  plante  encore  appelée  guède  ou 
voiiède  [isatis  tinctoria),  croît  en  Europe,  dans  les 
endroits  pierreux  ;  elle  est  bis-annuelle  et  appartient  à 
la  famille  des  crucifères.  Depuis  Tintroduclion  de  Tin- 
digo  en  Europe,  on  ne  cultive  plus  guère  que  dans 
le  Tarn,  le  Nord,  la  Basse -Normandie,  àlaDélivrande, 
en  Hongrie^  en  Thuringue  et  en  Bohême  le  pastel  qui 
fournit  cependant  une  couleur  bleue  solide. 

Le  commerce  nous  livre  le  pastel  sous  deux  états 
différents,  soit  en  bottes  séchées,  sans  que  la  plante 
n'aie  subi  aucune  préparation,  soit  en  coques  ou  pastel 
d'Albi,  en  forne  de  cône  tronqué,  vert  cendré  en  de- 
hors, plus  foncé  à  l'intérieur  et  à  cassure  grossière. 
On  ne  se  sert  plus  guère  du  pastel  que  pour  monter 
les  cuves^  dans  lesquelles  on  ajoute  de  Tindigo,  et 
pour  cela  on  l'emploie  indistinctement  soit  en  feuilles, 
soit  en  coques. 

Couleurs  dive7'ses,  —  Les  couleurs  végétales  ve7'tes 
étant  instables  et  ne  pouvant  être  obtenues  que  très 
difficilement  à  l'état  de  pureté,  on  en  imite  fort  bien 
toutes  les  nuances  par  des  mélanges  appropriés  de 
colorants  bleus  et  jaunes. 

Pour  les  couleurs  brunes  et  noires^  on  se  sert  dans 
l'industrie  des  cuirs,  de  la  noix  de  galle,  des  gallons, 
du  cachou  et  du  sumac,  dont  nous  avons  déjà  parlé; 
quelquefois,  on  emploi  encore  le  brou  de  noix,  le 
troène,  le  henné. 

Depuis  la  découverte  des  couleurs  de  la  houille,  la 
teinture  des  peaux  et  la  maroquinerie  en  font  un  grand 
usage.  On  emploie  particulièrement  les  violets,  les 
rouges,  les  bleus,  les  verts,  les  jaunes  et  les  noirs 
d'aniline  ;  les  rouges  et  bleus  de  toluïdine  ;  la  coral- 
line  et  l'azoline,  dérivés  de  l'acide  phénique  ;  des  jau- 
nes et  des  rouges  à  l'acide  picrique  ;  des  bruns  de  phé- 
nyle;  le  jaune  français  et  Tindigotine  artificielle,  etc. 
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Nous  renverrons  les  lecteurs  aux  ouvrages  de  M.  Ch. 
Girard  et  de  Laire  (1),  Villon  (2),  Tassart  (3). 

(1)  Charles  Girard  et  de  Laire,  Traité  des  dérivés  de  la  houille 
applicables  aux  matières  col  or  aiites.  Paris,  1873. 

(2)  Villon,  Couleurs  d'aniline. 

(3)  Tassart,  Matières  trxtiles  et  matières  colorantes.  Paris,  1890 
(Bibliothèque  des  coonaissances  utiles). 


CHAPITRE  III 


PRÉPARATION  DES  PEAUX  BRUTES  POQR  CUIRS  FORTS 

Trempage  ou  dessaignage.  —  Re verdissage.  — Craminage.  —  Ton- 
neaux à  fouler.  Le  turbulent.  — Gonflement  :  Échauffe  naturelle; 
artificielle;  par  la  vapeur.  —  Travail  à  la  jusée.  —  Agitateurs 
mécaniques.  —  Procédés  américains  :  Echautfe  à  l'eau  chaude  ;  à 
Teau  froide.  —  Débourrage  ou  épilage.  —  Travail  de  rivière  : 
Écharnage;  cœursage;  la  grand  façon.  —  Machine  à  cœurser  ou 
à  écharner.  —  Courroie  frotteuse.  —  Passerie.  —  Machines  à  re- 
feudre  des  peaux  fraîches  ou  en  tripes.  —  A  refendre  en  tanné. 
—  A  deux  fins  de  Lepelley. 

Les  opérations  du  tannage  ont  pour  but  de  transfor- 
mer les  peaux  en  cuirs  mous  ou  en  cuirs  forts]  elles 
se  divisent  généralement  en  deux  séries  distinctes  : 
1**  la  préparation  des  peaux  brutes  ;  2""  le  tannage 
proprement  dit,  qui  comprend  à  son  tour  la  fabri- 
cation du  cuir  fort  et  celle  de  la  molleterie  ou  cuir  à 
œuvre,  La  préparation  des  peaux  dispose  celles-ci  à 
recevoir  l'aclion  de  la  matière  tannante  ;  le  tannage  a 
pour  objet  d'y  faire  pénétrer  cette  matière,  de  manière 
à  obtenir  un  produit  qui  puisse  être  utilisé  soit  comme 
cuir  fort,  soit  comme  cuir  à  œuvre. 

ReVEKDISSAGE,  trempage  ou  DESSAIGNAGE.  —  C'cst  la 

première  préparation  que  subissent  les  peaux  fraîches, 
salées  ou  desséchées,  pour  les  débarrasser  des  parties 
inutiles  qui  y  adhèrent.  On  commence  d'abord  par  (^n- 
\e\ev](isémoîichets,  c'est-à-dire  les  cornes,  les  sabots, 
les  oreilles,  etc  ,  puis  on  plonge  les  peaux  dans  une 
cuve  ou  dans  un  réservoir  renfermant  de  Teau  bien 
claire,  pour  détremper  la  terre,  le  sang  et  tous  les  autres 
corps  étrangers  dont  elles  sont  souillées;  pendant  ce 
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bain,  il  est  nécessaire  de  les  remuer  à  différentes 
reprises  pour  que  toutes  les  matières  insolubles  s'en 
détachent. 

Une  heure  ou  deux  généralement  suffisent  pour 
le  trempage  des  peaux  fraîches;  on  les  rince  en- 
suite convenablement  et,  dès  lors,  elles  sont  prêtes  à 
être  mises  en  travail.  Lorsque  le  lavage  des  peaux 
peut  se  faire  en  rivière,  ce  qui  est  préférable,  on  les 
attache  ordinairement  deux  à  deux  par  les  pattes  de 
derrière,  à  des  pieux  fixés  au  milieu  de  Teau,  et  pour 
empêcher  que  l'agitation  causée  par  le  courant  ne  leur 
soit  nuisible  en  les  faisant  frotter  contre  le  gravier,  on 
dispose  en  amont  de  ces  pieux  une  sorte  de  grille  ou 
un  râtelier  en  bois  pour  couper  le  courant. 

Les  peaux  simplement  salées  exigent  une  immer- 
sion ou  trempe  d'environ  quarante-huit  heures  dans 
Teau  courante,  pour  être  reverdies  et  ramollies  unifor- 
mément; si  Ton  opère  dans  des  cuves^  il  est  essentiel 
de  les  changer  d'eau  de  temps  à  autre  et  de  bien  les  rin- 
cer chaque  fois, 

Craminage.  — ^Les  peaux  séchées  exigent  un  temps 
beaucoup  plus  long  pour  le  trempage,  environ  huit  à 
dixjours.  Chaque  jour,  l'ouvrier  chargé  àxxreverdissage 
les  retire  de  l'eau,  les  foule  aux  pieds,  les  nettoie  avec 
le  couteau  demi-rond^  en  les  étendant  sur  le  chevalet  de 
rivière^  et  leur  donne  une  passe  ou  deux  avec  le  couteau 
rond^  en  les  étirant  successivement  de  haut  en  bas  de 
manière  à  enlever  la  graisse  et  le  tissus  sous-cutané  ; 
cette  manipulation  porte  le  nom  de  craryiinage  et  se 
renouvelle  tous  les  jours  jusqu'à  ce  que  le  reverdissage 
soit  complètement  terminé.  Quelquefois,  par  excep- 
tion, les  peaux  fraîches  sont  soumises  au  craminage 
lorsqu'elles  n'ont  pas  été  suffisamment  nettoyées  par 
le  trempage.  Les  peaux  de  chèvres  sont  très  difficiles  à 
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assouplir;  elles  demandent  de  nombreuses  façons  de 
craminage. 

Le  craminage  est  toujours  indispensable  pour  les 
peaux  séchées  et  quelquefois,  comme  nous  venons 
de  le  dire,  on  le  pratique  sur  les  peaux  fraîches,  et  c'est 
à  tort  que  Ton  a  essayé  de  le  supprimer  dans  le  pre- 
mier cas,  car  son  but  étant  de  faire  disparaître  la  rai- 
deur que  les  peaux  contractent  par  la  dessiccation; 
cette  suppression  n'est  guère  possible  que  pour  les 
peaux  arrivant  directement  de  la  boucherie. 


Fïg.  13.  —  Chevalet  de  rivière  ziûgué  (Bossière). 


Le  chevalet  de  rivière  qui  est  très  souvent  employé 
en  tannerie  et  dans  les  autres  branches  de  l'industrie 
des  cuirs,  se  compose  d'un  gros  madrier  demi-cylin- 
drique dont  l'extrémité  inférieure  repose  à  terre,  tandis 
que  l'extrémité  supérieure  est  appuyée  sur  un  support 
peu  élevé  de  manière  à  ce  que  tout  l'ensemble  forme 
un  angle  aigu  dont  l'ouverture  est  environ  de  45  à  50 
degrés  (fig.  13).  Cet  établi  de  l'ouvrier  tanneur  est  fait 
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en  orme  et  garni  de  zinc  sur  la  partie  haute.  Sa  forme 
demi-cylindrique  explique  la  forme  cintrée  de  tous  les 
couteaux  et  outils  de  tannerie. 

Les  couteaux  rond  et  demi-rond  sont  des  ins- 
truments en  fer  présentant  une  certaine  courbure, 
ayant  le  tranchant  émoussé^  et  dont  les  deux  extré- 
mités sont  munies  de  poignées  en  bois.  Le  couteau 


2.  —  Coute.'iu  tanneur  à  façonner  l'étroit. 


4.  —  Couteau  à  double  côte,  façon  belge. 
Fig.  14. 


tanneur  sert  à  détacher  le  poil  du  cuir,  après  que  celui- 
ci  a  trempé  dans  un  lait  de  chaux  ;  il  est  employé  éga- 
lement à  détacher  les  plus  gros  morceaux  de  chair; 
avec  la  faidx  et  le  tranchant  y  on  termine  ce  dernier 
travail. 
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Le  couteau  tanneur  à  façonner  étroit  a  le  même 
usage  que  le  couteau  tanueur  ;  mais,  de  plus, il  sert  à  tra- 
vailler le  cuir  sur  la  fleur  et  à  faire  sortir  Texcédent  de 
chaux  qui  a  pu  rester  daas  le  cuir. 

Le  couteau  tanneur  façon  Château-Renault  qs[  d'une 
forme  spéciale  adoptée  dans  le  Midi  (fig.  14). 

Le  couteau  tanneur  à  double  côte  façon  belge  est 
spécial  aux  pays  du  Nord  (fig.  14).  Pour  s'en  servir, 
Fouvrier  étend  la  peau  sur  le  chevalet  de  rivière^  en 
ayant  soin  que  le  côté  du  poil  soit  placé  en  dessous  ; 
puis^  saisissant  l'instrument  par  les  deux  poignées, 
il  le  pousse  de  haut  en  bas  en  appuyant  plus  ou  moins 
fortement. 

Tonneaux  a  fouler  et  a  assouplir  les  peaux  (fig.  18). 
—  Ces  machines  sont  employées  à  différents  usages  : 
pour  reverdir  les  peaux  qui  viennent  de  l'étranger;  pour 
assouplir  les  peaux  par  le  foulage  ;  enfin  en  molleterie 
pour  les  purger  de  la  chaux  qu'elles  ont  absorbées  dans 
Iqs>  pelains;  pendant  le  pelanage,  dans  ce  dernier  cas, 
on  n'opère  que  sur  cinq  à  six  peaux,  en  ayant  soin  de 
faire  couler  sur  elles  un  filet  d'eau  et  d'arrêter  Topé- 
ration  dès  que  cette  eau  sort  claire  et  limpide. 

Ces  machines  sont  des  espèces  de  tonneaux  ou  de 
tambours  en  bois  de  chêne,  fortement  cerclés  et  animés 
d'une  vitesse  de  15  à  20  tours  à  la  minute,  transmise 
par  un  arbre  horizontal  qui  ne  les  traverse  pas,  mais 
dont  l'axe  repose  sur  un  bâti  par  des  tourrillons  creux 
qui  sont  adaptés  à  deux  plateaux  en  fer,  boulonnés  à 
l'appareil  par  les  barres  de  fond. 

Ces  tonneaux  sont  munis  à  l'intérieur  de  barres 
horizontales  et  de  butoirs,  sortes  de  grosses  chevilles 
en  chêne  dont  les  différentes  dispositions  produisent 
un  foulage  des  peaux,  en  les  forçant  à  retomber  les 
unes  sur  les  autres.  Quant  à  la  dimension  de  ces  ap- 
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pareils,  il  en  existe  de  deux  grandeurs,  ceux  pour  tra- 
vailler les  grandes  peaux,  don t  le  diamètre  est  de  2^,  30 
de  longueur  et  de  1°\35  de  largeur,  tandis  que  ceux 
en  usage  pour  les  petites  peaux  n'ont  que  2  mètres  de 


Fi«][.  15.  —  Tonneau  à  fouler.  —  Sert  à  deux  usages  :  au  travail  de 
rivière  pour  purger  de  chaux  les  peaux,  en  corroierie  pour  ap- 
pointer les  cuirs  de  sellerie  avant  la  mise  en  suif  et  pour  fouler 
les  cuirs,  pour  les  assouplir. 


diamètre  et  1  mètre  de  long.  Ils  possèdent  en  outre 
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sur  leur  pourtour  ou  sur  l'un  des  côtés,  une  large  ou- 
verture fermée  par  une  porte  à  charnières,  qui  sert  à 
l'introduction  et  à  la  sortie  des  peaux. 


Fig.  16.  —  Tonneau  carré,  dit  turbulent,  destiné  à  purger  de  chaux 
les  petites  peaux  ou  à  fouler  les  veaux  tannés  pour  les  ramollir. 


Le  turbulent  (fig.  16),  inventé  par  M.  Iwaskiewiez, 
est  une  sorte  de  tonneau  de  forme  cubique,  dont  Taxe 
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de  rotation  est  placé  de  telle  sorte  que,  lorsqu'il  est 
en  mouvement,  toutes  ses  faces  se  trouvent  inclinées, 
ce  qui  fait  que  les  peaux  roulent  continuellement  sur 
elles-mêmes  et  se  frottent  les  unes  contre  les  autres  ; 
on  lui  reproche  de  ne  pas  convenir  pour  le  foulage  des 
grandes  peaux  qui  exigent  une  plus  grande  chute, 
mais  il  paraîtrait  excellent  pour  Tassouplissement  des 
petites. 

Lorsque  les  peaux  ont  été  suffisamment  préparées 
et  ramollies  par  le  revei^dissage^on  les  fait  tremper  dans 
de  l'eau  fraîche  pendant  cinq  ou  huit  heures  au  plus 
selon  la  qualité  de  Teau,  puis  on  les  divise  en  deux 
catégories  qui  doivent,  dès  ce  moment,  subir  des  pré- 
parations distinctes  selon  qu'elles  sont  destinées  so't 
à  la  fabrication  des  cuirs  forts^  soit  à  celle  des  cuirs 
mous  ou  de  la  mollet erie. 

CiiiRS  FORTS.  Gonflement.  — Comme  son  nom  l'in- 
dique, l'opération  du  gonflement  a  pour  objet  de  dila- 
ter les  pores  de  la  peau,  et  de  produire  une  certaine 
altération  de  Tépiderme  qui  détruit  l'adhérence  des 
poils  et  en  facilite  la  séparation. 

Beaucoup  de  procédés  ont  été  mis  en  usage  pour 
Yépilage  des  peaux,  ceux  qui  ont  été  adoptés  comme 
donnant  les  meilleurs  résultats  sont  les  suivants  : 
ï échauffe  naturelle^  réchauffe  artificielle^  qui  se 
subdivise  en  échauffe  à  ï étuve  et  en  échauffe  par  la 
vapeur  \  le  travail  à  la  jusée.  Enfin  deux  procédés 
américains  qui  exigent  une  très  grande  attention  pour 
obtenir  un  bon  résultat,  ce  sont  V échauffe  à  l'eau 
chaude  et  ï  échauffe  à  Veau  froide. 

Échauffe  naturelle,  — Les  peaux  fraîches  sont  spé- 
cialement destinées  à  ce  genre  de  préparation  qui 
consiste  à  les  recouvrir  simplement  de  sel  marin  du 
côté  de  la  chair,  et  à  les  empiler  les  unes  sur  les  autres 


104 


PRÉPARATION  DES  PEAUX  BRUTES 


dans  un  coffre  ou  dans  une  chambre  bien  close,  après 
les  avoir  pliées  en  quatre,  la  fleur  en  dehors.  Ainsi 
entassées,  elles  sont  abandonnées  à  elles-mêmes  jus- 
qu'à ce  que  la  fermentation  commence  à  s'y  établir. 
L'ouvrier  doit  avoir  soin  de  visiter  souvent  et  régu- 
lièrement les  piles  afin  de  saisir  le  moment  oîj  la  fer- 
mentation a  atteint  le  degré  convenable,  qui  est  celui 
où  X^  'poil  crie  en  r arrachant  \  si  elle  était  poussée  au 
delà,  il  en  résulterait  que  les  peaux  pourraient  se 
trouver  plus  ou  moins  avariées  et  les  cuirs  perdraient 
nécessairement  beaucoup  de  leur  force  et  de  leur 
qualité.  On  pratique  la  salure  du  côté  chair,  afin  d'évi- 
ter Taltération  des  peaux  ;  cependant,  elles  ne  subissent 
pas  généralement  cette  préparation;  on  emploie  du 
vinaigre  de  bois  à  la  place  du  chlorure  de  sodium. 

La  surveillance  constante  des  piles  a  fait  renoncer 
à  l'emploi  du  fumier,  dont  on  recouvrait  autrefois  les 
peaux,  dans  le  but  d'en  activer  la  fermentation  ;  en 
opérant  ainsi,  on  obtenait  bien  l'échauffé,  mais  on  ne 
pouvait  se  rendre  compte  aussi  facilement  du  travail^ 
ce  qui  amenait  souvent  de  graves  accidents. 

Échauffe  artificielle.  Échauffe  à  létuve.  —  Dans 
ce  procédé,  on  suspend  les  peaux  légèrement  salées, 
sur  des  perches  placées  horizontalement  dans  une 
chambre  hermétiquement  close,  dans  laquelle  on  al- 
lume un  feu  répandant  beaucoup  de  fumée;  ordinai- 
rement les  tanneurs  font  usage  pour  cela  de  la  tannée, 
poudre  de  tan  grossière  entièrement  épuisée  parTeauet 
desséchée  au  soleil.  En  peu  de  temps,  la  fermentation 
putride  se  développe  sous  l'action  de  la  température 
élevée  etFépilation  peut  se  faire  ensuite  rapidement. 

Echauffe  par  la  vapeur,  —  Ce  procédé  de  gonfle- 
ment des  peaux  n'est  employé  que  depuis  une  cin- 
quantaine d'années  environ  ;  on  le  doit  à  M.  Delbut, 
tanneur  à  Saint-Germain-en-Laye,quiramis  enusage, 
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vers  Tannée  1838.  Il  consiste  à  étendre  les  peaux 
dans  une  pièce  spéciale,  voûtée,  appelée  échauffe^  et 
construite  en  matériaux  inaltérables.  Les  dimensions 
de  cette  pièce  sont  variables  selon  les  besoins  de 
la  tannerie;  ordinairement,  la  longueur  est  de  3°", 50, 
sur  3  mètres  de  largeur  et  3  mètres  de  hauteur 
sous  la  clef  voûte;  le  sol  est  pavé  en  pierres  bien  ci- 
mentées et  disposé  de  manière  à  faciliter  l'écoulement 
de  Teau.  Un  plancher  en  bois  est  disposé  vers  la  par- 
tie supérieure  où  se  trouvent  les  peaux.  On  amène 
dans  le  bas  de  la  pièce  un  jet  de  vapeur  qui  pénètre 
par  de  nombreuses  ouvertures  pratiquées  dans  le  plan- 
cher en  bois,  et  on  md^xwSA'àwX.Xéchaujfe  à  une  tempé- 
rature constante,  variant  entre  20  et  23  degrés  centi- 
grades; Teau  condensée  pendant  Topération,  retombe 
par  ces  mêmes  ouvertures  sur  le  pavé  de  la  partie 
inférieure.  11  est  important  de  régler  avec  le  plus 
grand  soin  le  degré  de  la  température;  et  lorsque  l'o- 
pération est  bien  conduite,  on  arrive  à  obtenir  sans 
aucune  altération  un  gonflement  suffisant  des  peaux 
dans  l'espace  de  vingt-quatre  heures. 

Travail  ou  gonflement  à  la  jusée,  —  Il  est  généra- 
lement admis  que  le  gonflement  des  peaux  par  la 
jusée  est  originaire  de  Liège,  d'oii  les  noms  de  trai- 
tement liégeois  et  de  cuirs  façon  de  Liège  ^  sous  lesquels 
on  désignait  anciennement  les  cuirs  qui  avaient  subi 
ce  travail  ;  aujourd'hui,  ils  portent  le  nom  de  cuirs 
jus  es. 

La  jusée  ou  jus  de  tan  aigri  est  un  liquide  de  cou- 
leur rouge  assez  semblable  au  vinaigre  de  vin,  et  ren- 
fermant une  certaine  quantité  d'acide  acétique  qui  s'y 
est  développé  pendant  sa  préparation;  dans  certaines 
localités,  on  l'emploie  sous  le  nom  d'eau  aigre  à  cause 
de  cette  acidité.  On  l'obtient  en  faisant  séjourner  de 
l'eau  dans  une  cuve  remplie  de  tan  ayant  déjà  servi 

VoLN^ssoN.  —  Cuirs  et  peaux.  6 
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au  tannage  dans  les  fosses.  Après  un  certain  temps  de 
macération,  on  soutire  cette  eau  qui  s'est  chargée 
d'acide  tannique,  puis  on  la  reverse  de  nouveau  sur 
l'écorce  jusqu'à  ce  qu'elle  ait  dissout,  après  plusieurs 
lixivations  successives,  toutle  tanin  qui  pouvait  encore 
s'y  trouver. 

Les  bains  ou  passements  sont  composés  d'eau  et  de 
jusée  dans  des  proportions  très  variables;  le  liquide, 
d'abord  très  faible ,  est  renforcé  progressivement 
jusqu'au  dernier  passement  qui  est  composé  de  jus 
pur.  Ainsi,  si  nous  prenons,  par  exemple,  un  train  ou 
série  de  dix  cuves,  nous  le  trouvons  formé  de  la 
manière  suivante  :  dans  la  première  cuve,  la  quan- 
tité d'eau  ajoutée  sera  de  neuf  parties  pour  une  de 
jus  ou  1/9;  la  seconde,  de  2/8;  la  troisième  de  3/7; 
la  quatrième  de  4/6;  la  cinquième  de  la  moitié; 
la  sixième  de  6/4;  la  septième  de  7/3  ;  la  huitième 
de  8/2;  la  neuvième  de  9/1;  enfin  la  dixième  ne  con- 
tiendra plus  que  de  la  jusée  pure.  Un  train  est  ordi- 
nairement une  rangée  de  sept  à  dix  cuves  en  chêne, 
cerclées  en  fer  et  enterrées  plus  ou  moins  profondé- 
ment, afin  de  faciliter  les  opérations;  elles  ont  environ 
ln^,40  à  1"\60  de  profondeur,  et  une  largeur  de  1°',20 
de  diamètre;  leur  capacité  est  suffisante  pour  conte- 
nir sept  à  huit  peaux;  dans  la  première  cuve  ou  tête 
du  train^  se  trouve  le  bain  le  plus  faible  ;  celle  renfer- 
mant la  jusée  pure  ^  se  trouve  placée  la  dernière  et  forme 
la  queue  du  train. 

Le  train  étant  préparé  dans  les  conditions  voulues, 
les  peaux  sont  placées  dans  la  première  cuve  en  tête 
où  elles  doivent  tremper  convenablement  ;  on  les  lève 
deux  fois  dans  la  même  journée  ,  en  les  laissant 
égoutter  chaque  fois  pendant  une  heure,  on  les  i^abat 
ensuite,  en  les  remettant  dans  la  même  cuve.  Le 
deuxième  jour,  les  peaux  sont  enlevées  de  la  première 
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cuve  et  sont  mises  dans  la  cuve  suivante,  après  un 
égouttage  d'environ  une  heure;  on  continue  ainsi  de 
suite  les  passeme)its ']\isq\i'kla.  chute  du  poil,  en  ayant 
soin  de  relever  les  peaux  et  de  les  rabattre  deux  fois 
par  jour  comme  il  a  été  dit  pour  la  première  cuve. 
Le  degré  plus  ou  moins  élevé  de  la  température  exerce 
une  grande  influence  sur  la  rapidité  de  Tépilation; 
généralement  une  huitaine  de  jours  suffisent,  en  été, 
pour  amener  les  peaux  au  point  convenable,  mais 
en  hiver,  la  durée  du  travail  est  de  dix  à  douze  jours 
et  quelque  fois  davantage. 

Agitateurs  méganiques.  —  Dans  les  grandes  tanne- 


Fig.  17.  —  Agitateurs  mécaniques  (G.  Latz,  Krempp,  successeur). 

ries,  on  accélère  beaucoup  les  manipulations  précé- 
dentes par  l'usage  A' agitateurs  mécaniques^  ce  sont  des 
espèces  de  cylindres  à  palettes,  disposés  dans  les  cuves 
de  manière  à  produire  pendant  toute  la  durée  de  Topé- 
ration  une  agitation  régulière  et  complète  dans  tout 
le  liquide  (fig.  17);  le  travail  est  plus  rapide  et  les 
résultats  obtenus  sont  beaucoup  plus  réguliers;  cette 
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agitation  de  toute  la  masse  liquide  accélère  Tabsorp- 
tion  du  tanin  par  les  peaux,  et  la  rend  uniforme; 

Procédés  américains.  —  Ils  sont  au  nombre  de  deux  : 
réchauffe  à  Veau  chaude  et  t échauffe  à  Veau  froide, 

L échauffe  à  leau  chaude  est  peu  pratiquée,  car 
elle  exige  une  surveillance  excessive;  du  reste  elle 
ne  diffère,  comme  travail,  de  \  échauffe  à  la  vapeur  y 
si  ce  n'est  par  le  remplacement  de  la  vapeur  par  un 
courant  d'eau  chaude.  Si  l'opération  n'est  pas  bien 
conduite,  les  peaux  sont  sujettes  à  se  détériorer  beau- 
coup plus  promptement,  car  l'eau  chaude  dissout  la 
gélatine. 

Échauffe  à  ï eau  froide.  Ce  procédé  consiste  à  placer 
les  peaux  les  unes  sur  les  autres  dans  une  fosse  bien 
cimentée,  maintenue  constamment  humide  et  à  la 
température  de  10  à  12  degrés  centigrades  par  un 
courant  d'eau  froide  circulant  tout  à  l'entour;  une 
partie  y  pénètre  par  infiltration,  et  s'écoule  ensuite 
régulièrement  par  une  ouverture  pratiquée  à  la  partie 
inférieure  de  la  fosse. 


Dérourrage  ou  épilage.  —  Lorsque  les  peaux  ont 
été  suffisamment  préparées  par  les  opérations  précé- 


Fig.  18.  —  Couteau  tanneur. 


dentés,  on  procède  à  l'arrachement  des  poils,  travail 
connu  sous  les  dénominations  à'épilage,  de  débour- 
rage^  de  dépila ge,  de  débourrement  à  réchauffe^  à  la 
vapeur^  à  la  jusée,  etc.,  selon  le  procédé  qui  a  servi 
pour  le  gonflement. 
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Pour  opérer,  Ton  vrier  débourreur  prépare  sa  couche^ 
c'est-à-dire  un  lit  de  plusieurs  peaux  pliées  en  double 
qu  'il  place  sur  le  chevalet  de  rivière  ;  il  étend  ensuite 
les  peaux  qu'il  veut  épiler  sur  ce  fond  moelleux  ;  puis, 
prenant  le  couteau  rond  (fig*.  18),  il  le  passe  de  haut 
en  bas  sur  la  partie  pileuse  et  fait  tomber,  à  chaque 
mou  vement  qu'il  imprime  à  l'outil,  une  partie  du  poil 
qu'il  rencontre.  Si  le  poil  ne  quitte  pas  assez  facile- 

ment^  il  répand  sur  la  fleur 
du  sable  très  fin  ou  de  la 
cendre  tamisée. 

Il  est  indispensable  de 
faire  en  sorte  qu'il  n'y  ait 
aucun  autre  corps  dur  inter- 
posé entre  le  couteau  et  la 
peau,  ce  qui  lui  causeraitdes 
dégradations.  Quelquefois, 
on  se  sert  avantageusement 
de  la  cœurse,  sorte  de  pierre 
de  forme  carrée  ou  rectan- 
gulaire, emmanchée  comme 
le  couteau  à  écharner,  et  se 
manœuvrant  de  la  même 
manière. 

Fig.  19.  -  Couteau  à  dérayer       TRAVAIL    DE    RIVIÈRE  .  — 

de  rivière,  35  centimètres.  Lorsque  les  peaux  sont  com- 
Outil  employé  dans  le  sud-  plètemcnt  débourrécs  et  bien 

ouest  de  la  France,  priDcipa-  ^.      ,  i  . 

lement  pour  écharner  en  ri-  nncees,   OU  ^  les   SOUniet  au 

vière  (Maurice  Bossière).       travail  de  rivière^  qui  con- 
siste un  lavage  à  grande 
eau,  soit  dans  les  cuves,  soit  dans  un  cours  d'eau. 

Le  travail  de  rivière  comprend  :  Vécharnage^  le 
cœursage,        grand' façon, 

\lécharnage  est  une  opération  par  laquelle  on  en- 

G. 
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lève,  au  moyen  d'un  couteau  circulaire  et  tranchant, 
toutes  les  parties  inutiles;  en  même  temps,  on  égalise 
la  surface  en  enlevant  les  parties  qui  font  saillie  ;  c'est 
un  travail  très  rude  qui  demande  des  ouvriers  solides 
et  adroits.  Nous  donnons  ci-dessous  le  modèle  du  cou- 
teau à  dérayer  employé  dans  le  sud-ouest  de  la  France 
(%.  19.). 

Le  cœ2irsage  ou  seconde  façon  sert  à  adoucir  le 
grain  de  la  fleur  au  moyen  de  la  cœurse  \  ce  travail  se 
fait  comme  le  dépilage^  seulement  si  Ton  a  déjà 
employé  précédemment  la  cœurse  pour  le  débourrage, 
on  peut  supprimer  celte  opération. 

Parmi  les  divers  modèles  de  cœurses,  nous  signale- 
rons la  cœurse  cintrée  (fig.  20),  formée  d'une  pierre  gé- 


Cœurse  cintrée  (Maurice  Bossière). 


Cœurse  ardoise,  sur  bois,  façon  Noiseille,  spéciale  au  midi  de  la 

France. 


Çœurse  cintrée,  sans  manche,  à  biseau.  Pierre  normande  non 
montée  et  dont  l'usage  est  indiqué  figure  16. 

Fig.  21. 

néralement  fixée  dans  une  monture  à  manches,  la 
cœurse  ardoise  sur  bois,  façon  Marseille  (fig.  21),  la 
cœurse  cintrée  sans  manche,  à  biseau  (fig.  21). 
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On  trouve  (fig*.  21)  une  machine  fabriquée  par  Luiz, 
servant  à  cœurser  et  à  vider  de  chaux. 

Lorsque  Técharnage  ne  présente  pas  de  difficulté, 
le  couteau  qui  sert  à  ébourrer  suffit  pour  enlever  les 
plus  gros  morceaux  de  chair,  mais  il  faut  compléter 
ce  travail  à  Taide  du 'tranchant  ou  de  la  faulx. 


Fig.  20.  —  Machine  servant  à  cœurser  et  à  vider  de  chaux,  fonction- 
nant à  l'aide  d'un  seul  homme  produisant  six  à  sept  cuirs  par 
heure  (Lutz,  Krempp,  successeur). 


La  grand' façon,  encore  appelée  dernière  façon  de 
fleur  et  de  chair ^  consiste  en  un  nettoyage  complet  des 
deux  côtés  de  la  peau  avec  le  couteau  rond,  jusqu'à  ce 
que  les  eaux  de  lavage  soient  claires  et  limpides. 
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Lorsque  l'ouvrier  chargé  de  ces  opérations  est  habile 
et  expérimenté,  les  peaux  ne  perdent  en  moyenne  que 
10  à  12  pour  cent  de  leur  poids  à  l'état  sec.  Au  sortir 
du  travail  de  rivière^  les  peaux  portent  le  nom  de 
ciiirets  dans  la  plupart  des  tanneries. 

Machine  à  cœurser ,  —  La  machine  à  cœurser, 
dont  le  premier  modèle  fut  donné  par  M.  Lepelley, 
se  compose  d'une  table  fixe  sur  laquelle  Touvrier 
fait  mouvoir  dans  tous  les  sens  de  la  peau,  continuel- 
lement arrosée  d'eau^  une  pierre  d'ardoise  ou  cœurse, 
par  l'intermédiaire  d'une  charpente  mobile,  en  bois  ou 
en  fer;  celte  machine  peut  servir  selon  les  circons- 
tances pour  le  nettoyage^  l'assouplissement  des  peaux 
et  pour  les  vider  de  chaux. 

De  nombreuses  modifications  qu'il  serait  trop  long* 
d'énumérer,  ont  été  apportées  à  cette  machine  un  peu 
primitive,  par  MM.  Allard-Ferré,  Jonquet,  Adler, 
Bérendorf,  Fitz,  Henry,  Beaudouin  et  Damouretle,  etc. 
Parmi  les  plus  importantes,  nous  remarquerons  que 
les  peaux,  primitivement  étalées  sur  la  table,  sont 
actuellement  sur  une  sorte  de  rouleau  à  hélice,  à 
double  inclinaison  inverse  et  animé  d'un  mouvement 
de  rotation  très  rapide  ;  elles  se  trouvent  en  contact,  en 
avant  du  rouleau,  avec  une  table  garnie  de  cœurses, 
qui  agissent  sur  elles  au  fur  et  au  mesure  qu'elles  sont 
entraînées  par  le  cylindre. 

Machines  à  écharner,  —  Un  grand  nombre  de  ces 
machines  ont  été  mises  en  usage;  elles  sont  toutes 
basées  sur  le  même  principe,  et  construites  de  manière 
à  ce  que  les  peaux,  étant  convenablement  étendues, 
passent  sous  des  cylindres  armés  de  couteaux  disposés 
à  cet  effet.  En  changeant  quelques  pièces,  la  plupart 
des  machines  à  cœurser  et  à  refendre  peuvent  servir 
à  l'écharnage  et  au  buttage. 

Courroie  frolteiise.  —  M.  Dumas  a  imaginé  le  sys- 
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ième  de  cœursage  mécanique  suivant,  qui  se  fait  par 
l'intermédiaire  d'une  courroie  qui  a  pour  but  d^user 
le  cuir  et  remplace  la  cœurse.  Cette  machine  se  com- 
pose :  d'un  rouleau  en  bois  dur  d'une  dimension  suffi- 
sante pour  qu'une  peau  puisse  être  étendue  dessus 
dans  toute  sa  longueur  sans  se  recouvrir;  d'une  cour- 
roie sans  fin,  parrallèle  à  Taxe  du  cylindre,  montée 
sur  deux  tambours  mobiles,  dont  le  mouvement  lent 
et  égal  embrasse  toutes  les  parties  de  la  peau  avec  la- 
quelle elle  se  trouve  en  contact,  et  la  travaille  en  tous 
sens.  Ce  dispositif  peut  servir  de  machine  à  balayer, 
à  cœurser  et  à  écharner  les  cuirs^  selon  que  Ton 
adapte  à  la  courroie,  soit  des  brosses,  soit  des  cœurses, 
ou  enfin  des  couteaux  spéciaux  de  différentes  sortes. 

Passerie,  —  La  passerie  n'est  en  réalité  qu'un  se- 
cond gonflement  des  peaux  ou  adrets,  de  manière  à 
ce  que  le  tanin  puisse  en  pénétrer  l'intérieur  le  plus 
complètement  possible.  Pour  cela  on  se  ^evi  àe passe- 
ment ou  bains  de  jiisée  dont  on  forme  des  trains, 
dont  la  force  augmente  progressivement  ;  les  peaux 
s'y  succèdent  du  plus  faible  au  plus  fort;  on  procède 
comme  il  a  déjà  été  dit,  en  les  levant,  les  rabattant  et 
les  faisant  égoutter  deux  fois  par  jour. 

Après  l'égouttage  de  la  dernière  cuve,  on  rabat  les 
cuirets  dans  une  nouvelle  cuve  dite  cuve  neuve^  ren- 
fermant du  jus  aigre  et  pur,  additionné  d'environ 
2  kilogrammes  d'acide  sulfurique  à  66  degrés  ;  le 
mélange  doit  être  soigneusement  agité  au  moyen 
d'un  bouloir  en  bois  ou  d'une  machine  spéciale,  afin 
d'empêcher  qu'une  partie  des  peaux  ne  soit  brûlée  tan- 
dis que  l'autre  partie  serait  insuffisament  éprouvée 
par  l'action  du  bain,  de  même  il  est  de  toute  néces- 
sité d'agiter  le  liquide  avant  de  les  rabattre.  La  durée 
de  ce  traitement  est  de  deux  jours,  pendant  lesquels 
on  lève  deux  fois  le  premier  jour  et  une  seule  fois  le 
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second,  en  ayant  soin  de  laisser  égoutter  les  peaux 
une  heure  ou  deux  chaque  fois. 

Dès  le  matin  du  troisième  jour,  les  cuirets  sont 
placés  dans  un  autre  bain  composé  également  de  jus 
pur  et  d'acide  sulfurique,  auquel  on  donne  le  nom  de 
gonflement  neuf,  et  qui  doit  toujours  être  bien  brassé 
avec  le  bouloir  avant  d'y  introduire  les  peaux.  La  durée 
de  cette  opération  est  d'environ  trois  jours,  pendant 
lesquels  on  lève,  on  rabat  et  on  égoutte  pendant  une 
heure  une  seule  fois  chaque  jour  ;  on  les  retire  ensuite 
et  on  les  laisse  égoutter  environ  une  semaine.  Enfin, 
la  dernière  manipulation  que  subissent  les  cuirets 
avant  le  tannage,  consiste  à  les  laisser  macérer  pen- 
dant un  mois  dans  une  dernière  cuve,  dite  de  refais 
sage,  remplie  de  jus  de  tanné  non  aigri  et  qui  est 
formé  contrairement  aux  autres^  d'une  infusion  de  tan 
et  d'écorçons  de  chêne  légèrement  concassés.  Ce 
liquide,  qui  marque  20°  au  pèse-tanin,  est  très  astrin- 
gent ;  il  donne  une  coloration  jaune  brune  aux  cuirets 
et  les  prépare  dès  lors  à  recevoir  l'action  directe  du 
tan. 

Machijies  à  refendre  les  peaux  fraîches  ou  en  tripes. — 
Les  peaux  fraîches  bien  refendues  sont  plus  estimées 
en  tannerie  que  les  cuirs  traités  de  la  même  façon  ;  on 
obtient  avec  elles  des  produits  qui  ont  beaucoup  plus 
de  valeur  après  leur  tannage  qui  s'opère  bien  plus  rapi- 
dement. Il  existe  un  grand  nombre  d'appareil  destinés 
à  faire  ce  travail  mécaniquement;  parmi  les  plus  per- 
fectionnés, nous  citerons  ceux  de  MM.  Lepelley,  Gi- 
raudon,  Martin,  Baudoin,  Varin,  Millot  et  Damou- 
rette. 

La  pièce  principale  de  ces  machines  est  un  couteau 
ou  une  lame  en  acier  à  biseau  bien  affilé,  un  peu  plus 
longue  que  la  largeur  des  peaux  et  qui  reçoit  un  mou- 
vement de  va-et-vient,  très  rapide.  La  peau  doit  tou- 
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jours  être  bien  tendue  sur  une  table  pour  éviter  les  plis, 
soit  par  l'intermédiaire  d'un  cylindre,  soit  au  moyen 
d'un  clavier  à  touches  mobiles  ;  dans  les  anciennes  ma- 
chines, des  ouvriers  armés  de  pinces  étaient  chargés 
de  ce  soin.  Nous  allons  en  examiner  quelques-unes 
afin  de  donner  une  idée  des  différents  systèmes  em- 
ployés. 

Machine  Giraudon. —  Dans  ce  système,  une  longue 
lame  tranchante  en  bon  acier  est  disposé  sur  un  plan 
légèrement  incliné;  son  biseau  très  bien  affûté,  au 
lieu  d'être  en  ligne  droite,  affecte  une  forme  ondulée 
et  agit  de  la  même  manière  que  le  ferait  une  scie 
dont  les  dents  seraient  arrondies,  disposition  qui  lui 
permet  de  couper  avec  une  plus  grande  facilité.  Ce 
couteau  est  fixé  à  la  base  d'un  chariot  mobile  au 
moyen  d'une  plaque  en  fer  qui  le  maintient  dans 
la  position  qu'il  doit  avoir.  Une  bielle  horizontale 
reçoit  le  mouvement  par  l'arbre  de  couche  et  se  trouve 
fixée  par  son  extrémité  à  ce  charriot  auquel  elle 
communique  le  mouvement  ;  des  règles  à  coulisse  sont 
placées  au-dessus  et  lui  servent  de  guides. 

La  peau  se  trouve  étendue  sur  un  tambour  échancré; 
ces  échancrures  reçoivent  des  pinces  destinées  à  fixer 
contre  le  bord  du  cylindre  la  partie  détachée  de 
la  peau  ;  une  série  de  touches  à  ressort  flexible 
appuient  sur  cette  peau  et  la  maintiennent  près 
du  tranchant  au  moyen  d'une  règle  se  prolongeant 
sur  toute  la  largeur.  Ce  tambour  reçoit  un  mouve- 
ment de  rotation  peu  rapide  par  l'axe  d'une  vis  sans 
fin  en  communication  avec  l'arbre  de  couche  qui  fait 
mouvoir  le  charriot.  La  vitesse  se  trouve  considéra- 
blement diminuée  par  Tintermédiaire  d'une  roue 
dentée  portant  une  chaîne  sans  fin  placée  sur  un  des 
côtés  de  Tarbre  horizontal  sur  lequel  est  fixé  le  tam- 
bour au  moyen  de  croisillons  à  branches.  Le  tambour 
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est  disposé  de  manière  à  pouvoir  monter  et  descendre 
à  volonté^  afin  de  placer  constamment  sous  le  couleau, 
la  peau  non  encore  découpée;  pour  cela,  des  colliers 
mobiles  sont  ajustés  aux  coussinets  de  son  axe  et  sup- 
portés par  des  tiges  verticales  que  deux  bascules  en  fer 
soulèvent  ou  abaissent  selon  les  besoins  du  travail  ; 
quant  aux  deux  parties  découpées  de  la  peau,  Tune 
reste  fixée  contre  le  cylindre  tandis  que  Tautre  s'en 
détache;  on  a  l'habitude  delà  diriger  sur  un  pelit  rou- 
leau placé  au-dessus  de  la  machine  où  elle  s'enroule 
naturellement. 

Pour  fixer  les  peaux  sur  le  chevalet  plus  uniformé- 
ment que  ne  le  font  lés  systèmes  dont  nous  venons 
de  parler^  M.  Duport  a  songé  à  utiliser  la  pression 
atmosphérique.  A  cet  effet,  il  a  remplacé  le  chevalet 
ordinaire,  par  un  chevalet  creux,  percé  à  sa  surface 
d'une  infinité  de  petits  trous.  Lorsque  la  peau  y  est 
appliquée  du  côté  de  la  fieur,  on  fait  le  vide  dans  la 
cavité,  au  moyen  d'une  machine  aspirante  et,  de  cette 
façon,  on  obtient  la  fixation  complète  et  très  régulière 
de  la  matière  par  la  pression  atmosphérique  seule. 

La  machine  se  compose  d'un  chariot-chevalet^  sem- 
blable à  celui  qui  est  employé  pour  raboter  le  fer,  se 
mouvant  parallèlement  à  la  scie  circulaire  qui  refendra 
le  cuir  et  pouvant  en  être  plus  ou  moins  écarté,  sui- 
vant l'épaisseur  à  donner  à  la  pièce.  La  surface  en  est 
parfaitement  dressée  et  percée  de  trous  fins  qui  com- 
muniquent avec  la  boîte  intérieure^  dans  laquelle  on 
fait  le  vide. 

Machines  à  refendre  en  tanné  (fig.  22).  —  Ces  ap- 
pareils se  composent  de  quatre  parties  principales  : 
1»  un  rouleau  entraîneur;  2^  un  couteau  d'acier  à 
biseau  aigu  et  bien  affûté  ;  3°  une  table  Uexible,  garnie 
de  cuivre  dans  la  partie  où  se  fait  la  coupe  ;  4''  un  cylin- 
dre tournant  librement. 


TRAVAIL  DE  RIVIÈRE 


117 


Le  mécanisme  en  est  beaucoup  plus  simple  que 
celui  des  machines  à  refendre  en  tripes^  malgré  les 
diiïérents  perfectionnements  que  l'on  a  apportés  à  ces 
dernières,  soit  dans  la  flexibiliîé  de  la  table  de  coupe, 
soit  dans  le  fonctionnement  du  couteau,  auquel  on  a 
cherché  à  donner  le  mouvement  de  va-et-vient  des 
autres  machines. 

Pour  opérer,  on  place  la  peau  sur  la  table,  la  fleur 
en  dessus;  on  passe  une  de  ses  extrémités  sous  le 


Fig.  22.  —  Macliiue  à  refendre  les  cuirs  pouvant  être  employée  à 
fendre  les  cuirs  entièrement  tannés  ou  les  cuirs  un  tiers  tannés; 
dans  ce  dernier  cas,  on  peut  achever  le  tannaore  de  la  croûte  et 
de  la  fleur  d'une  manière  différente.  11  en  existe  trois  modèles 
l°i,40,  lïûj60,  1^,85  (Lutz,  Krempp  successeur). 


cylindre  libre  dont  l'écartement  est  variable,  puis  on 
fixe  cette  même  extrémité  sur  le  rouleau  entraîneur, 
placé  en  avant  du  porte-couteau^  en  la  serrant  dans 
une  de  ses  rainures  longitudinales,  au  moyen  de  règles 
plates  en  bois  dur;  cela  fait,  on  met  la  machine  en 
marche.  On  comprendra  facilement  que  la  peau  se 

YoiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  7 
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trouvant  obligée  de  passer  dans  Tespace  moindre 
que  son  épaisseur,  compris  entre  le  couteau  et  la 
table,  se  trouvera  naturellement  dédoublée  en  deux 
parties;  seulement  on  est  obligé  de  la  retourner  pour 
refendre  la  partie  fixée  au  rouleau,  ce  qui  occasionne 
une  perle  de  temps.  La  machine  à  refendre  les  cuirs  de 
Lutz  (fig\  22)  peut  être  employée  pour  cette  opération. 

Machines  à  scier  les  cuirs  en  tripes.  —  11  existe  des 
machines  à  refendre,  qui  peuvent  servir  indistincte- 
ment à  refendre  en  tripes;  les  plus  connues  sont  celle 
de  MM.  Baudoin  et  Demourette,  et  celle  de  M.  Le- 
pelley.  Dans  cette  dernière,  la  peau  en  tripes  se  trouve 
engagée  dans  une  rainure  courbe  entre  une  vis  sans  fin 
manœuvrée  par  une  manette,  et  une  mâchoire  mo- 
bile, taillée  en  plan  courbe  et  possédant  une  entaille 
horizontale,  demi-circulaire,  destinée  à  loger  la  vis 
qui  vient  pincer  la  peau;  elle  peut  se  mouvoir  au 
moyen  de  deux  glissières  spéciales,  fixées  au  bâti  en 
bois  ou  en  fonte,  formé  de  huit  montants  assemblés, 
quatre  par  quatre.  Le  mouvement  de  translation  ho- 
rizontal vers  la  lame  sans  fin,  est  donné  à  la  mâr-hoire 
mobile  par  deux  vis  fixes,  placées  à  chacune  des  deux 
extrémités  ;  en  tournant  la  manivelle  fixée  aux  vis  de 
droite  ou  de  gauche,  on  fait  reculer  la  mâchoire  qui 
soulève  la  vis,  afin  de  pouvoir  attacher  le  bord  de  la 
peau^  puis  en  faisant  avancer  cette  mâchoire  vers  la 
lame  sans  fin,  la  vis  s'abaisse  pour  pincer  le  cuir; 
lorsque  la  peau  se  trouve  engagée,  on  fait  tourner  la 
rouleau  enrouleur  de  la  fleur  de  la  peau,  qui  porte 
des  entailles  munies  de  pattes  et  de  crochets  pour  le 
fixer,  tout  en  lui  donnant  une  première  tension  ;  la 
croûte  se  trouve  enlevée  à  son  tour  par  un  cylindre  en 
bois  ou  en  métal  fixé  au  bâti  ;  puis,  à  l'aide  d^'un  levier 
qui  fait  manœuvrer  une  roue  à  dents  obliques,  en- 
grenant une  vis  sans  fin,  fixée  sur  un  arbre  de  trans- 
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mission,  on  donne  le  mouvement;  la  refente  de  la 
peau  commence  dès  ce  moment  et  se  continue  jusqu'à 
l'extrémité  de  la  peau. 

M.  Martin  Ligner  a  depuis  perfectionné  ces  ma- 
chines et  les  a  rendues  plus  pratiques. 
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Fosses.  —  Mise  en  fosses.  —  Abreuvage  des  fosses.  —  Séchage.  — 
Battage.  —  Machines  à  battre  les  cnirs.  —  Machines  à  percussion  : 
Steriingue;  FJottard  et  Delbert;  Raymond  et  Jean.  —  Machines  à 
pression  :  Bérendorf;  Debergae;  Cox.  —  Presse  Gandon.  —  Ma- 
chines à  lisser.  —  Cuir  fort  de  (jivet.  —  Machines  à  balayer  les 
cuirs.  —  Fabrication  des  mottes.  Presse  Bréval  et  autres. 

Au  sortir  de  la  cuve  de  refaisage^  la  peau  est  arrivée 
à  un  degré  d'hydratation  qui  lui  permet  d'être  pé- 
nétrée convenablement,  et  aussi  complètement  que 
possible,  par  la  solution  astringente  de  tan.  Dans  cet 
état,  les  cuirets  sont  mis  dans  la  fosse  à  tan  pendant 
un  temps  plus  ou  moins  long.  C'est  là  que  s'opère  le 
tannage  proprement  dit. 

Les  fosses  dont  on  fait  usage  sont  construites  de 
deux  manières  différentes  :  les  unes  sont  en  maçon- 
nerie, les  autres  sont  en  bois. 

Fosses  en  maçonnerie.  —  Dans  certains  pays  où  le 
prix  du  bois  est  trop  élevé,  on  construit  les  fosses  en 
maçonnerie.EUes  ont  généralement  une  forme  cubique, 
et  sont  rendues  étanches  par  un  fort  enduit  de  ciment. 
On  leur  donne  une  profondeur  de  deux  mètres  et 
une  longueur  de  2°", 30;  leur  capacité  est  d'environ 
12  à  13  mètres  cubes.  Au  point  de  vue  pratique,  elles 
présentent  certains  désavantages  ;  c'est  d'abord  la 
perte  d^une  certaine  quantité  de  l'infusion  tannante 
par  des  fissures  qui  se  forment  dans  la  maçonnerie  ; 
en  second  lieu,  l'enduit  de  ciment  donne  toujours  lieu 
à  la  production  d'un  tannate  de  chaux  insoluble,  qui 
appauvrit  d'autant  la  solution. 
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Fosses  en  bois.  —  A  Paris,  el  dans  un  grand  nombre 
des  tanneries  importantes  de  province,  les  fosses 
sont  en  chênes;  elles  sont  très  supérieures  aux  précé- 
dentes sous  tous  les  rapports,  car,  il  est  rare  qu'elles 
aient  des  fentes  et  le  bois  n'altère  pas  le  tanin.  On 
construit  des  fosses  de  différentes  dimensions;  celles- 
ci  et  aussi  le  nombre  des  cuves  varient  avec  l'impor- 
tance de  rétablissement. 

Pour  le  transport  du  tan  que  l'on  apporte  à  l'ou- 
vrier tanneur,  qui  couche  le  cuir  en  fosse,  on  se  sert 
d'un  panier  d'une  capacité  sinon  connue^  tout  au 
moins  constante  pour  tous  les  paniers,  ce  qui  permet 
de  régulariser  les  proportions  de  matière  tannante 
par  rapport  à  la  quantité  de  cuirs.  La  figure  23  repré- 
sente le  panier  à  coucher  en  fosse. 

Mise  en  fosse.  —  On  répand  au  fond  de  chaque 


Fig.  23.  —  Panier  à  coucher  en  fosse  (Bossière). 

fosse  une  couche  de  tannée  d^'une  épaisseur  de  20  à 
25  centimètres  environ,  que  l'on  recouvre  ensuite 
d'une  seconde  couche  de  ta?i  72euf  humide,  en  poudre 
fine,  d'environ  4  à  5  centimètres  d'épaisseur,  qui  se 
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prépare  au  moment  de  remployer,  en  l'arrosant  d'eau 
et  en  mélangeant  convenablement  la  masse  avec  une 
pelle. 

Il  est  préférable  d'employer  la  poudre  detanàFétat 
humide,  elle  est  plus  facile  à  répandre  et  à  tasser  dans 
1er  fosses,  et  Feau  qui  Fimbibe^  en  facilite  Fépuise- 
ment  ultérieur  ;  de  plus,  les  ouvriers  ne  sont  pas  in- 
commodés par  les  poussières  très  abondantes  que 
donne  la  poudre  sèche.  Cependant,  quelques  petits 
tanneurs  conlinuent  à  employer  cette  dernière. 

Lorsque  les  fossesont  été  préparées  ainsi  qu'il  vient 
d'élre  dil^  l'ouvrier  chargé  de  coucher  les  peaux  en 
fosse  les  fend  presque  toujours  en  deux  parties,  et  les 
dispose  soigneusement  tout  autour  de  ki  fosse,  en 
tournant  du  côté  droit,  de  manière  à  ce  que  les  têtes 
se  trouvent  placées  dans  le  même  sens  au  bord  de  la 
cuve,  le  côté  chair  en  dessous. 

Dans  les  fosses  en  maçonnerie,  on  croise  les  cuirs 
deux  dans  un  sens,  et  deux  dans  Fautre  sens;  ils  sont 
reliés  tous  les  quatre  par  un  cinquième  cuir.  S'il  existe 
des  plis  ou  poches  provenant  des  passements,  on  doit 
les  faire  disparaître  le  plus  possible;  si  on  ne  peut  y 
arriver,  on  devra  fendre  les  cuirs  de  façon  à  pouvoir 
mieux  les  étendre.  Lorsque  la  première  couche  est 
complète,  l'ouvrier  répand,  sur  le  côté  de  la  fleur  ^  une 
couche  bien  uniforme  de  tan  humecté,  d'environ  3  à 
4  centimètres  d'épaisseur,  en  ayant  soin  d'en  saupou- 
drer plus  abondammentlespartiesles  plus  épaisses  que 
les  parties  faibles.  L'ouvrier  doit  savoir  bien  appré- 
cier les  quantités  de  tan  acmployer^car  une  trop  faible 
quantité  donne  d'aussi  mauvais  résultats  qu'un  excès. 

Lorsque  les  cuirs  sont  couchés  dans  la  fosse  jus- 
qu'à une  distance  d'environ  45  à  50  centimètres  du 
bord,  on  place  le  chapeau  sur  la  dernière  couche  de 
tan  neuf,  opération  qui  consiste  à  achever  de  remplir 
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la  fosse  avec  de  ia  tannée  que  Ton  foule  bien  avec 
les  pieds. 

Abreuvage  des  fosses.  —  En  tannerie  abreuver  une 
fosse^  c'est  l'arroser  avecla  quantité  d'eau  nécessaire 
pour  la  dissolution  du  tanin.  Généralement,  cette 
opération  ne  se  fait  qu'une  fois  par  jour;  cependant, 
dans  quelques  circonstances  exceptionnelles,  un  deu- 
xième arrosage  est  nécessaire.  Dans  certaines  tanne- 
ries, on  introduit  l'eau  nécessaire  à  la  dissolution  du 
tanin,  ou  mieux  le  jus  de  tan  fraîchement  préparé, 
en  l'envoyant  directement  dans  un  creux  formé  au 
milieu  du  chapeau,  que  l'on  remplit  ensuite  de  tannée  ; 
ailleurs,  on  se  sert  de  châssis  recouverts  de  toile  pla- 
cés au-dessus  de  la  fosse,  qui  laissent  couler  un  mince 
filet  de  liquide,  jusqu'à  ce  que  celle-ci  soit  complète- 
ment abreuvée. 

Dans  d'autres  exploitations,  on  met  en  usage  le 
procédé  suivant^  qui  nous  semble  préférable  et  qui 
est  très  usité  dans  Test  de  la  France.  On  installe  sur 
un  des  côtésde  la  fosse  un  conduit  en  liteaux,  dans  le- 
quel on  laisse  couler  un  filet  d'eau  qui  goutte  dans  la 
fosse  à  mesure  qu'on  la  remplit  ;  enopérant  de  lasorte^ 
Tabreuvage  se  fait  peu  à  peu,  graduellement,  et  se 
termine  lorsque  la  fosse  est  complètement  saturée. 

Dans  les  tanneries  de  Paris,  on  a  l'habitude  d'abreu- 
ver les  fosses  avant  de  les  recouvrir  du  chapeau,  et  on 
s'assure  en  même  temps,  que  la  quantité  d'eau  versée 
est  suffisante  pour  humecter  le  tan  et  les  cuirs  d'une 
façon  régulière;  c'est  une  excellente  coutume. 

La  durée  de  cette  première  opération,  que  l'on 
nomme  première  fosse,  première  poudre  ou  première 
écorce,  est  de  trois  mois;  au  bout  de  ce  temps,  on  re- 
tire les  cuirs  de  la  fosse  et  on  les  replace  dans  une 
deuxième,  en  les  disposant  en  sens  inverse,  de  manière 
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à  ceqiie  la  couche  supérieure  se  trouve  placée  au  fond, 
le  coté  chai?'  en  dessus,  et  on  les  saupoudre  avec  du 
tan  neuf  en  poudre  plus  grossière  qui,  porte  le  nom 
de  poudre  deuxième  ou  de  deuxième  écorce. 

Quatre  mois  après,  les  cuirs  sont  retirés  et  replacés 
dans  une  troisième  fosse  ^  du  côté  de  la  flem\  avec  une 
poudre  encore  plus  grossière  que  la  précédente,  le 
regros  ;  cette  troisième  immersion  est  presque  tou- 
jours la  dernière;  elle  dure  de  quatre  à  cinq  mois 
environ;  cependant,  certains  cuirs  spéciaux  subissent 
un  quatrième^  et  quelquefois  un  cinquième  traite- 
ment. Il  est  indispensable  de  balayer  ou  de  brosser 
fortement  le  tan  adhérent  au  cuir,  à  chaque  renou- 
vellement des  fosses;  cette  précaution  est  nécessaire 
pour  faciliter  l'action  de  la  nouvelle  poudre.  Dans  cer- 
taines tanneries,  les  cuirs  sont  non  seulement  brossés, 
mais  encore  fortement  battus.  Ce  battage  peut  être 
supprimé  ;  on  le  considère  généralement  comme  su- 
perflu et  inutile. 

Comme  on  vient  de  le  voir,  la  durée  de  la  seconde 
opération  est  plus  grande  que  celle  de  la  première;  la 
durée  de  la  seconde  immersion  est  aussi  plus  grande 
que  celle  de  la  troisième.  Il  est  facile  d'en  comprendre 
la  raison  ;  lorsqu'on  charge  la  première  fosse,  les  peaux 
sortent  de  la  cuve  de  refaisage  complètementgonflécs 
et  absorbent  très  rapidement  tout  le  tanin  de  la  pre- 
mière poudre,  puisque  tous  le  tissu  peut  agir  sur  cette 
matière;  lors  de  leur  passage  en  deuxième  écorce^ 
elles  en  sont  moins  avides  étant  déjà  à  demi  tannés; 
de  là,  une  plus  longue  macération  leur  est  nécessaire 
pour  que  la  solution  tannique  puisse  pénétrer  jusqu'aux 
fibres  qui  n'en  ont  pas  reçu  dans  la  première  opéra- 
tion; Tinfusion  de  la  troisième  écorsc  pénètre  encore 
plus  difficilement;  de  là,  la  nécessité  d'un  contact 
encore  plus  long.  En  général,  on  compte  pour  les  cuirs 
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forts  de  douze  à  quinze  mois  de  séjour  dans  les  fosses, 
non  comprises  les  autres  opérations  qu'ils  subissent 
ensuite,  avant  de  pouvoir  être  livrés  au  commerce. 

Séchage.  —  Pendant  celle  opération,  l'ouvrier  doit 
avoir  soin  d'éviter  le  manque  de  chaleur  ou  l'excès  de 
dessiccation  ;  car,  si  les  cuirs  sont  sécliés  trop  lente- 
ment, ils  conservent  leur  humidité  suffisamment  long- 
temps pour  que  les  moisissures  s'y  développent;  si, 
au  contraire,  ils  sont  desséchés  à  une  température 
trop  élevée,  surtout  par  l'action  du  soleil,  ils  se  ra- 
cornissent et  deviennent  cassants.  On  obvie  à  ces  in- 
convénients en  opérant  la  dessiccation  dans  de  vastes 
séchoirs  munis  de  persiennes  à  lames  larges  et  mo- 
biles que  Ton  ferme  plus  ou  moins,  à  volonté,  où  ils 
se  trouvent  à  l'abri  du  vent,  de  l'humidité  et  de  l'ardeur 
du  soleil. 

Les  cuirs,  au  sortir  de  la  fosse,  sont  étendus,  sans 
être  brossés  ni  battus^  sur  les  perches  du  séchoir  et 
on  les  ouvre  en  écartant  les  ventres  avec  des  bâtons 
de  manière  à  faciliter  la  dessiccation  de  toutes  les  par- 
ties. Ils  restent  ainsi  exposés  à  l'air  jusqu'au  moment 
où  l'on  voit  qu'ils  blanchissent  et  qu'ils  prennent  de 
la  raideur  ;  à  ce  moment,  on  les  dresse  en  les  étendant 
sur  le  plancher,  oii  on  les  frotte  vigoureusement  avec 
la  tannée  qui  les  entoure  pour  les  bien  nettoyer;  puis 
on  les  pare  en  les  foulant  sous  les  pieds  des  deux  cô- 
tés, pour  en  faire  disparaître  toutes  les  inégalités. 
Ces  deux  opérations  terminées,  on  les  empile  les  uns 
sur  les  autres  de  façon  qu'ils  se  croisent  tête  à  tête 
et  queue  à  queue  ;  les  plus  petits  sont  mis  à  part  et 
empilés  séparément. 

On  reconnaît  qu'un  cuir  est  de  bonne  qualité  lors- 
que son  tissu  est  serré  ,  sa  coupe  luisante  et  sa 
couleur  uniforme  ,  excepté  sur  fleur  ;  par  contre, 
un  cuir  est  de  mauvaise  qualité,  lorsque  sa  coupe 
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est  jaunâtre  ou  noirâtre;  on  y  distingue  alors,  dans 
le  centre,  une  raie  noire  ou  blanche  ;  dans  cet  état, 
le  tissu  est  lâche,  mou  et  spongieux,  et,  jusqu'à 
présent,  il  n'est  pas  possible  de  remédiera  ce  défaut. 
Les  cuirs  qui  ont  été  lavés  avec  des  eaux  bourbeuses 
sont  sujets  à  s'effleurir  ou  à  se  piquer  ;  certaines 
opérations  mal  conduites,  ou  des  accidents  imprévus, 
l'emploi  d'écorces  de  mauvaise  qualité  et  pauvres  en 
tanin,  un  séjour  trop  prolongé  dans  les  plains  ou  dans 
les  fosses,  des  passements  mal  composés  ou  mal  exé- 
cutés^ une  fuite  dans  une  cuve,  etc.,  etc.,  sont  des 
causes  d'altération  des  cuirs.  Moins  la  texture  d'un 
cuir  est  serrée,  plus  il  est  spongieux  et  susceptible 
d'absorber  l'humidité  ;  il  ne  sera  pas  d'un  bon  usage. 
Sur  cette  absorption  de  l'eau  par  le  cuir  est  fondé  le 
procédé  empirique  suivant,  pour  en  reconnaître  la 
qualité  :  on  fait  tomber  une  goutte  d'eau  sur  la  fleur 
ou  sur  la  tranche.  Si  cette  eau  n'est  pas  absorbée  im- 
médiatement, ou  si  elle  ne  s'étend  pas  sur  le  cuir,  il  a 
reçu  un  bon  tannage;  dans  le  cas  contraire,  il  est 
spongieux  et  mal  préparé.  Dessables  pèse  exactement 
un  morceau  de  cuir  et  le  fait  tremper  dans  de  l'eau 
pendant  quelques  jours.  Si  ce  cuir  augmente  consi- 
dérablement de  poids  relativement  à  son  volume,  on 
peut  être  certain  qu'il  est  spongieux  et  mal  tanné;  si, 
au  contraire  ,  son  poids  ne  varie  presque  pas  ^  on 
peut  en  déduire  que  le  cuir  est  de  bonne  qualité.  Les 
verdelets  sont  de  petits  trous  imperceptibles  dans  le 
cuir;  ils  sont  produits  par  des  vers.  Le  m'w  verdelé 
est  devenu  tellement  perméable,  qu'il  est  impropre  à 
tous  les  usages. 

Battage.  —  Le  battage  à  pour  objet  non  seulement 
d'augmenter  la  fermeté^,  la  consistance,  l'imperméa- 
bilité du  cuir,  mais  encore  d'en  rendre  l'épaisseur 
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plus  régulière.  Cette  opération  se  fait  à  sec,  ordiuai- 
rement  vingt-quatre  heures  après  le  séchage;  pour 
cela,  on  étend  le  cuir  sur  une  table  en  pierre  ou  en 
bois,  puis  on  le  frappe  régulièrement  en  tous  les  sens 
avec  un  maillet  en  buis  ou  en  bois  dur  et  quelquefoisen 
cuivre  (rig.24).  Dans  les  grandes  tanneries,  on  fait  usage 


de  machines  à  battre.  Le  battage  est  la  dernière  ma- 
nipulalion  que  subissent  les  cuirs  forts;  après  ce  tra- 
vail^ ils  sont  remis  en  piles  et  on  les  conserve  au  moins 
un  mois  avant  de  les  livrer  au  commerce.  Pendant  ce 
temps,  on  refait  souvent  les  piles  en  retournant  les 
cuirs  et  en  les  changeant  de  place.  Le  magasin  doit 
être  frais  sans  être  humide. 

Machines  à  battre,  —  Le  premier  essai  de  bat- 
tage mécanique  des  cuirs  fut  fait  avec  un  appareil 
composé  de  marteaux  à  queue  ou  marteaux  à  manche 
horizontal^  actionnés  par  une  roue  à  cames;  ils 
furent  remplacés  par  des  marteaux  verticaux  dont 
le  mécanisme  diffère  peu  de  celui  des  moutons  em- 
ployés dans  l'industrie  ;  cetie  innovalion  eut  lieu  en 
1839;  depuis  cette  époque,  le  battage  mécanique  s'est 
répandu  dans  tous  les  établissements  importants  en 
même  temps  que  les  machines  se  perfectionnaient. 

Les  machines  à  battre  se  divisent  en  deux  catégo- 
ries :  les  machines  à  percussion  et  les  machines  à  corn- 
jjression. 

Machines  a  percussion.  —  Ces  machines  se  compo- 
sent essentiellement  d'un  marteau  vertical  analogue 
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aux  martinets  des  forges  qui  bat  le  cuir  sur  une  en- 
clume. 

Les  premières  machines  à  percussion  furent  celle 
de  Sterlingue  et  ensuite  celle  de  Flottardet  Delbut. 

En  1854,  MM.  Raymond  et  Jean  firent  breveter  une 
nouvelle  machine  horizontale  assez  semblable  aux 
martinets  des  usines  de  fer;  elle  se  compose  d'une 
enclume  disposée  au  milieu  de  la  table,  d'un  marteau 
placé  au  centre  d'un  manche  horizontal  d'une  assez 
grande  longueur  et  qui  se  trouve  au-dessus  de  l'en- 
clume. Une  came  montée  sur  un  arbre  de  transmis- 
sion lui  communique  le  mouvement  en  soulevant  le 
manche  à  l'une  de  ses  extrémités  et  le  renvoyant  du 
côté  opposé,  tandis  qu'un  contrepoids  mobile  placé  à 
la  partie  inférieure  de  ce  manche  permet  de  faire  va- 
rier l'intensité  des  coups,  en  changeant  la  surface  de 
contact  du  marteau. 

Quelque  temps  après,  de  nouvelles  modifications 
furent  apportées  au  mécanisme  de  cette  machine  ;  une 
douille  alésée  et  tournée  pour  la  rotation  du  tas  de 
bronze  de  Tenclume  fut  ajoutée  à  l'enclume;  ce  tas 
fut  disposé  de  manière  à  présenter  le  cuir  dans  dilTé- 
rentespositions  sous  le  marteau,  lorsqu'il  s'agit  d'aug- 
menter la  force  du  coup  ou  de  la  diminuer,  selon 
que  le  cuir  se  trouve  battu  sur  toute  sa  surface  ou  sur 
une  surface  restreinte. 

Machines  à  compression.  —  La  première  machine  de 
ce  système  est  celle  de  Bérendorf^  construite  en  1824  ; 
son  mécanisme  est  des  plus  simples;  elle  donne  d'ex- 
cellents résultats. 

Cet  appareil  se  compose  d'un  fouloir  supérieur  mo- 
bile, quipresse  sur  le  cuir  une  sorte  de  marteau  en  fer, 
garni,à  son  extrémité,  d'une  panne  ou  dame  en  bronze  ; 
d'un  second  fouloir  inférieur  immobile,  ou  enclume, 
formé  par  un  cylindre  sur  lequel  se  place  le  cuir 
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portant  une  panne  en  bronze  semblable  à  celle  du  fou- 
loir  supérieur.  Le  fouloir  et  l'enclume  n'ontqiie  lOcen- 
timètres  de  diamètre  ;  et,  afin  que  les  bords  ne  marquent 
pas  sur  les  cuirs,  ils  diminuent  peu  à  peu  et  n'offrent 
guère  au  travail  qu'une  surface  de  5  centimètres  de 
diamètre  (fig.  23).  Eufinil  possède  un  levier,  dont  le 
point  d'appui  se  trouve  placé  sur  un  sommier  en  fonte 
qui  fait  fonctionner  le  fouloir  mobile,  et  qui  reçoit  à 
son  tour  le  mouvement  par  Tintermédiaire  de  bielles 


Fig.  23.  —  Marteau  à  battre  les  cuirs,  servant  à  donner  de  la 
fermeté  au  cuir  à  semelles  (G.  Lutz,  Krempp  successeur). 


assemblées,  mues  par  un  moteur  quelconque.  La  force 
motrice  nécessaire  à  cette  machine  est  estimée  en 
moyenne  à  un  cheval-vapeur  et  demi,  et  la  vitesse  du 
marteau  varie  de  180  à  230  tours  par  minute,  selon 
l'habileté  de  l'ouvrier.  Le  cuir  repose  sur  une  grande 
table  horizontale  en  bois,  évidée  vers  le  centre,  pour 
permettre  à  l'ouvrier  d'approcher  de  Tenclume  et 
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de  placer  convenablement  le  cuir  entre  les  deux  dames 
des  fouloirs  ;  il  subit,  de  la  part  du  fouloir  supérieur, 
une  pression  qui  peut  aiteindre  6.000  kilogrammes. 
On  la  règle  en  laissant  un  certain  jeu  au  fouloir  infé- 
rieur. Celui-ci  est  en  effet  monté  sur  un  madrier  en 
bois,  placé  sur  deux  oreilles  latérales  qui  peuvent 
descendre  jusqu'au  bas  de  la  colonne  qui  les  supporte, 
suivant  que  la  pression  est  plus  ou  moins  forte,  et 
reprendre  ensuite  leur  position  normale.  L^ouvrier 
règle  la  course  des  oreilles,  suivant  que  les  parties 
dures  ou  les  parties  faibles  se  trouvent  entre  les  fou- 
loirs,  par  l'intermédiaire  d'une  vis  sans  fm  comman- 
dant le  fouloir  inférieur  par  l'intermédiaire  d'une  roue 
dentée  et  d'un  goujon  rayé  qui  monte  ou  qui  descend, 
suivant  qu'on  tourne  le  volant  de  la  vis  sans  lin,  à 
droite  ou  à  gauche.  L'ouvrier  peut  également  régler 
la  vitesse  de  la  machine  au  moyen  des  robinets  du 
tuyau  de  vapeur  qu'il  a  sous  la  main. 

Dans  le  système  Debergiie,  breveté  en  1840,  le  cuir 
est  comprimé  sur  une  table  en  fonte  ou  en  marbre, 
plane  ou  concave,  plus  haute  d'un  côté  que  de  l'autre, 
au  moyen  d'un  rouleau  ou  galet  en  cuivre,  de  forme 
ronde  ou  ovale,  animé  d'un  mouvement  oscillatoire 
de  va-et-vient,  qui  lui  est  communiqué  par  un  levier 
en  fonte,  à  l'extrémité  supérieure  duquel  il  est  sus- 
pendu par  une  fourchette;  au  travers  de  ce  levier 
passe  un  arbre  en  fer  mobile  qui  reçoit  son  mouve- 
ment par  des  bielles  montées  sur  des  tourillons  ;  elles 
sont  fixées  par  un  écrou  dans  une  coulisse  creusée  dans 
les  roues  motrices,  afin  de  pouvoir  en  régler  la  course 
en  les  éloignant  ou  en  les  rapprochant. 

Un  second  mouvement  dans  le  sens  de  la  largeur 
de  la  table  lui  est  transmis  par  une  vis  mue,  de  droite 
et  de  gauche,  par  un  manchon  à  griffes  engrénant  dans 
les  griffes  de  deux  poulies  libres  dans  leur  mouvement 
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relatif,  lesquelles  sont  commandées  par  deux  autres 
poulies  tournant  en  sens  inverse,  dont  Tune  est  ac- 
tionnée par  une  courroie  droite  et  l'autre  par  une  cour- 
roie croisée.  Cette  disposition  permet  au  cuir  d'être 
foulé  sur  toute  sa  surface,  lorsque  le  rouleau  le  quitte 
à  certains  moments  définis  par  chaque  tour  de  roue, 
oi^i  toute  pression  cessant,  alors  l'ouvrier  peut  le  dé- 
placer de  manière  à  ce  que  la  pression  s'exerce  sur 
une  nouvelle  partie. 

La  machine  Cox  diffère  peu  de  celle  de  M.  Debergue  ; 
elle  la  remplace  généralement  en  Angleterre  où  elle 
a  été  construite  vers  1840. 

Le  rouleau  compresseur,  d'un  diamètre  d'environ 
IS  centimètres,  est  en  cuivre;  il  est  suspendu  par  des 
tourillons  à  une  chappe  portée  par  un  levier  en  fer 
d'une  longueur  de  3°", 65  ;  son  extrémité  supérieure  est 
mobile  sur  ses  tourillons,  fixés  à  un  châssis  suffisam- 
ment résistant  pour  le  poids  qu'il  a  à  supporter,  qui 
s'appuie  à  son  tour  sur  des  poutres  placées  en  dessous. 
Une  bielle  articulée  fait  mouvoir  le  balancier  sur  la 
tige  duquel  appuie  fortement  un  poids  placé  en 
dessus. 

Le  cuir  est  placé  sur  un  sommier  en  cuivre  dont  la 
surface,  plane  à  ses  deux  extrémités^  est  légèrement 
creusée  au  milieu,  de  manière  à  ce  que  le  rouleau 
puisse  le  parcourir  rapidement  dans  toute  sa  longueur 
et  atteindre  ainsi  toule  la  surface  du  cuir,  jusqu'au 
moment  oij,  étant  arrivé  à  l'extrémité  plate  du  som- 
mier, il  reste  suspendu  par  le  châssis  qui  le  supporte 
et  qui  a  été  remonté  lorsque  le  cuir  a  été  mis  en  place, 
en  sorte  que  le  poids  agit  de  toute  sa  force  sur  le  cuir, 
étant  soutenu  par  les  deux  poutres  placées  sous  le 
châssis. 

La. presse  Gando7i,  brevetée  en  1866,  est  très  diffé- 
rente des  appareils  que  nous  venons  de  décrire.  C'est 
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un  balancier  dans  le  genre  de  ceux  qui  servent  à 
frapper  les  médailles  ;  il  se  compose  d'une  vis  à  quatre 
filets,  est  actionnée  par  un  volant  et  maintenue  dans 
la  traverse  supérieure  d'un  bâti  en  fonte  qui  supporte 
à  sa  partie  inférieure  une  enclume  en  cuivre.  Un  large 
marteau  de  même  métal  termine  la  vis  et  repose  sur 
cette  enclume.  Quand  la  vis  est  à  la  fin  de  sa  course, 
le  volant  bute  contre  un  ressort  et  ce  cboc  lui  imprime 
un  mouvement  en  sens  inverse,  qui  ramène  le  mar- 
teau à  sa  position  première. 

Nous  signalerons  encore  la  macbine  à  battre  les 
cuirs  fabriquée  par  Tourin  et  représentée  figure  26. 


Fig.  27.  —  Machine  à  cyliudrer  les  cuirs,  de  Tourin. 


La  machine  à  cylindrer  les  cuirs,  construite  par  Tou- 
rin (fig.  27)  quoique  ne  donnant  pas  une  pression  tout 
à  fait  aussi  forte  que  la  machine  à  battre  les  cuirs,  rem- 
place avantageusement,  et  dans  bien  des  cas,  le  bat- 
tage mécanique.  Pour  le  cuir  lissé,  par  exemple,  elle 
lui  est  supérieure  par  le  beau  lustrage  qu'elle  donne 
côté  chair  et  fleur  de  la  peau,  et  de  plus  ne  laisse 
aucune  trace  sur  le  cuir,  comme  le  travail  fait  au  mar- 
teau en  laisse  ;  de  plus,  elle  efface  toutes  les  coutelures 
qui  restent  sur  la  chair. 
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Celte  machine  se  compose  de  deux  solides  flasques 
en  fonte  montées  sur  trois  pieds,  lesquels  supportent 
une  table  en  fonte  garnie  de  cuivre;  un  chariot  porte- 
cylindre  (ce  dernier  en  bronze  dur)  glisse  dans  des 
g-lissières  rabotées  qui  sont  sur  le  côté  des  flasques. 
Sur  ce  chariot,  sont  boulonnés  deux  écrous  en  bronze 
dans  lesquels  passe  une  vis  à  plusieurs  filets.  Cette  vis 


Fig.  28.  -  Machine  à  lisser  les  peaux  (Lutz,  Krempp  successeur). 


repose  elle-même  sur  deux  coussinets  fixés  aux  extré- 
mités des  pieds;  elle  est  actionnée  par  trois  poulies 
avec  débrayage  automatique  à  changement  de  marche, 
la  pression  sur  le  rouleau  cylindreur  en  bronze  est 
donnée  au  moyen  de  quatre  leviers  équilibrés  de 
telle  façon  que  pendant  le  parcours  longitudinal  du 
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chariot,  s'il  rencontre  des  parties  pins  épaisses,  le  dit 
chariot  se  lève;  de  cette  façon,  la  pression  n'étant  pas 
plus  forte  sur  les  parties  épaisses  que  sur  les  parties 
minces,  il  s'ensuit  que  le  cuir  n'est  pas  déformé,  ce 
qui  arriverait  forcément  avec  une  pression  fixe. 
Lorsqu'on  veut  augmenter  ou  diminuer  le  poids  du 


Fig.  29.  —  Machine  à  lisser  les  peaux  (Albert  Huguet). 


cylindre,  on  éloigne  ou  on  rapproche  du  centre  les 
quatre  contrepoids  montés  sur  les  leviers. 

Machine  à  lisser  {W^,  28).  —  Lorsqu'on  veut  unir  sim- 
plement la  surface  des  cuirs  autres  que  ceux  des- 
tinés à  la  fabrication  des  chaussures,  pour  lequesls 
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le  battage  est  nécessaire,  on  se  contente  de  les  faire 
passer  entre  deux  cylindres  en  bronze  disposés  l'un 
au-dessus  de  l'autre;  leur  écarlemenl  est  réglé  au 
moyen  d'une  vis  que  Ton  serre  plus  ou  moins.  Des 
machines  analogues  à  celles  de  Debergue  et  de  Cox 
peuvent  suffire  pour  le  lissage. 

La  machine  à  lisser  les  peaux  d'Albert  Huguet 
(fig.  29)  marche  à  la  vapeur  ;  la  molette,  en  cristal  qui 
est  Foulil  actif,  reste  levée  pendant  le  temps  néces- 
saire pour  prendre  une  peau  et  la  placer  sur  le  che- 
valet; on  l'abaisse,  pour  le  travail,  par  un  simple 
mouvement  de  pédale.  Cette  machine  est  toujours 
composée  de  deux  appareils  semblables  placés  l'un 
à  côté  de  l'autre  et  actionnés  simultanéaient  par  le 
même  arbre  de  commande.  Cet  accouplement  permet 
de  lisser  vingt-quatre  peaux  à  l'heure.  Cet  appareil 
est  employé  par  la  tannerie  et  par  la  corroierie;  il  sert 
en  outre  pour  la  préparation  des  peaux  de  chèvres, 
de  moutons  ou  de  chevreaux. 

Cim^  de  Givet.  —  Les  cuirs  forts  de  Givet  ont  acquis 
une  réputation  justement  méritée  par  leur  excellente 
qualité.  Ils  proviennent  des  plus  belles  peaux  im- 
portées de  Montévidéo,  de  Buenos-Ayres  et  sont  pré- 
parées avec  des  écorces  de  premier  choix. 

Par  suite  de  la  dureté  des  eaux  employées,  celle 
de  la  rivière  la  Houille  entre  autres,  le  reverdissage 
peut  quelquefois  durer  vingt  jours.  Les  peaux  sont 
lavées  chaque  jour  et  passées  une  ou  deux  fois  sous 
le  fer  lors  du  détrempage;  lorsque  le  poil  commence 
à  crier,  on  porte  ces  peaux  à  l'échauffé,  où  on  les  laisse 
de  trois  à  cinq  jours,  jusqu'à  ce  qu'on  puisse  les  dé- 
piler. Après  Vépilage,  Técharneur  baisse  les  têtes  et 
écharne  soigneusement  les  peaux  qui  subissent  un 
nouveau  travail  de  rivière  ;  elles  acquièrent  la  sou- 
plesse et  la  malléabilité  nécessaires  par  le  strichage 


MACHINE  A  BALAYER  LES  CUIRS 


137 


opéré  au  couteau  rond  et  quelquefois  au  couteau  à 
revers. 

Les  peaux  sont  ensuite  placées  dans  un  passement 
très  faible,  où  elles  séjournent  vingt-quatre  heures, 
pendant  lesquelles  on  les  lève  deux  ou  trois  fois; 
puis  elles  sont  soumises  à  Faction  de  cinq  passements 
successifs  de  plus  en  plus  forts,  après  quoi  elles 
sont  bonnes  à  mettre  en  fosses.  Les  passements  sont 
faits  avec  des  jusées  fournies  par  la  tannée  de  la  deu- 
xième ou  troisième  poudre  de  la  mise  en  fosse  précé- 
dente. Cette  tannée,  recueillie  soigneusement,  est  pla- 
cée dans  une  fosse  où  on  la  comprime  avec  les  pieds; 
puis,  après  l'avoir  abreuvée  d'eau,  on  la  laisse  s'aci- 
difier et  fermenter  jusqu'à  ce  qu'ellepuisse  servir  pour 
les  passements. 

Les  passements  étant  terminés,  on  couche  les  peaux 
en  première  écorce  avec  une  poudre  passée  sous  les 
meules  et  aussi  fine  que  possible;  la  quantité  ordi- 
nairement employée  est  de  40  à  45  kilogrammes  par 
peau  fraîche  de  28  à  30  kilogrammes. 

Neuf  ou  dix  mois  après,  on  relève  les  cuirs  ;  et,  après 
qu'ils  ont  été  balayés  et  brossés,  on  leur  donne  une 
deuxième  poudre,  dans  laquelle  on  les  laisse  de  six 
à  huit  mois;  enfin,  on  les  couche  une  troisième  fois, 
en  employant  la  meilleure  qualité  de  poudre;  et^  après 
un  nouveau  séjour  de  trois  à  quatre  mois,  on  les  lève 
pour  les  sécher  dans  les  séchoirs  ordinaires  des  tan- 
neries, opération  qui  se  fait  de  mars  à  mai,  pour  le 
printemps^  et  de  septembre  à  novembre,  pour  l'au- 
tomne. 

Après  le  séchage,  ces  cuirs  sont  battus  au  marteau 
mécanique. 


Machine  a  balayer  les  cuirs. —  Au  sortir  des  fosses 
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les  cuirs  sont  balayés  et  nettoyés  de  maûière  à  en 
faire  tomber  toute  la  tannée.  On  se  sert  à  cet  effet 
d'un  appareil  dù  à  M.  Henry  et  qui  consiste  en  un 
long  tonneau  ou  tambour  tournant,  de  forme  conique 


Fig.  30.  —  Presse  à  tannée  à  pression  élastique  (Hiilairet-Huguet). 


et  ouvert  à  ses  deux  extrémités;  sur  les  parois  sont 
fixées  des  barres  de  bois  de  0,03  centimètres  de  lar- 
geur, ayant  entre  elles  un  écartement  semblable;  ce 
tonneau  tourne  lentement  autour  d'un  axe  horizontal. 
On  opère  le  balayage  des  cuirs  en  les  plaçant  dans 
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l'appareil  par  une  ouverture  percée  à  la  partie  supé- 
rieure; ces  cuirs  roulent  les  uns  sur  les  autres  en  redes- 
cendant vers  la  partie  inférieure,  qui  est  la  plus  grande 
et  par  laquelle  ils  ressortent  complètement  balayées. 

Fabrication  des  mottes,  —  Le  tan,  épuisé  dans  les 
fosses  et  par  la  fabrication  de  la  jusée,  forme  un  dé- 
chet important  qui  constitue  un  combustible  peu 
coûteux,  qui  ne  donne  qu'une  chaleur  douce  mais  sou- 
tenue et  beaucoup  de  fumée;  agglomérée  et  moulée 
en  galets,  il  forme  ce  qu'on  appelle  commercialement 
les  mottes. 

Ces  mottes  se  préparent  de  la  manière  suivante  : 
la  tannée  épuisée  est  séchée  partiellement  au  grand 
air,  un  ouvrier  en  remplit  un  moule  carré  ou  cylin- 
drique des  IS  à  20  centimètres  de  diamètre  sur  6  à  8 
de  hauteur  et  la  comprime  fortement  sous  les  pieds; 
il  retire  ensuite  la  motte  ainsi  formée  et  la  dispose  sur 
des  liteaux  placés  de  manière  à  ce  que  Tair  libre  cir- 
cule tout  à  l'entour  et  termine  la  dessication. 

Une  autre  partie  de  la  tannée  trouve  son  emploi 
chez  les  jardiniers  qui  s'en  servent  en  hiver  à  la  place 
de  fumier  pour  abriter  les  plantes  délicates. 

Presse  Bréval  et  autres.  —  Depuis  quelques  années, 
on  se  sert  de  la  tannée  pour  le  chauffage  des  machi- 
nes à  vapeur  et  on  a  dù  perfectionner  leur  fabrication . 
A  cet  effet,  on  emploie  une  presse  cylindrique  inventée 
par  Bréval,  constructeur-mécanicien,  à  Paris,  pour 
extraire  instantanément  toute  l'humidité  du  tan  et  l'a- 
mener au  point  voulu  pour  servir  de  combustible.  Elle 
produit  500  kilogrammes  de  tannée  sèche  à  l'heure. 

MM.  Hillairet  et  Huguet  ont  perfectionné  la  presse 
Bréval  en  supprimant  la  règle  qui  reliait  les  deux 
cylindres  inférieurs  dont  l'usure  était  rapide;  cette 
presse  n'est  maintenant  munie  que  de  deux  cylindres 
(fig.  30). 
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Cette  presse^  qui  peut  dessécher  12  ou  IS  mètres 
cubes  de  tannée  en  dixheares  de  temps,  n'exige  qu'une 
force  d'un  cheval-vapeur  et  demi  et  le  service  d^un 
seul  homme;  son  mécanisme  est  des  plus  simples, 
car  il  suffit  de  jeter  la  tannée  par  pelletées  sur  une 


Fig.  31.  —  Presse  à  sécher  la  tannée  (Bossière). 


trémie  d'où  elle  tombe  entre  trois  cylindres  compres- 
seurs placés  horizontalement,  pour  sortir  ensuite  sur 
un  plan  incliné  qui  la  dirige  dans  des  paniers  où  elle 
arrive  suffisamment  desséchée  pour  être  portée  au 
foyer  des  machines.  Celte  tannée  ne  doit  cependant 
pas  être  trop  séchée  ;  car,  dans  cet  état,  elle  brûlerait 
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trop  vivement  ou  bien  se  trouverait  entraînée  en  grande 
partie  par  le  courant  d'air  du  foyer. 

Nous  donnons  le  modèle  de  la  presse  à  sécher  la 
tannée  fabriquée  par  Bossière  (fig.  31). 

La  tannée,  c'est-à-dire  le  tan  épuisé,  est  mouillé 
et  il  fallait,  pour  pouvoir  la  brûler,  la  faire  sécher  au 
soleil;  grâce  à  cette  ma- 
chine, elle  passe  entre 
deux  cylindres  qui  ïes- 
sorent  et  la  rendent  suf- 
fisamment sèche  pour 
pouvoir  brûler  dans  un 
foyer  industriel  et  pro- 
duire une  source  de  force 
motrice  qui  estsuffisantc 
pourtoutesles  tanneries. 

Un  important  débou- 
ché pour  la  (année  étant 
trouvé  comme  combus- 
tible pour  les  machines 
à  vapeur,  il  fallait  arri- 
ver à  un  emploi  com- 
mode. 

Après  divers  essais, 
MM.  Bréval  et  Béren- 
dorf  résolurent  ce  problème  par  un  appareil  spécial 
qui  permet  d'introduire  automatiquement  la  tannée 
dans  le  foyer;  elle  s'y  trouve  entraînée  par  son 
propre  poids  et  y  entre  à  intervalles  égaux.  Nous 
ferons  remarquer  qu'au  sortir  de  la  machine  de 
M.  Bréval,  la  tannée  a  perdu  environ  60  pour  100 
de  son  poids  et  que  ce  qui  reste  peut  être  brûlé  immé- 
diatement. 

La  presse  hydraulique  et  la  presse  à  vapeur  de 
Damourette  à  force  produisent  les  mêmes  résultats. 

VoiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  8 


Fig  32.  —  Machine  verticale  brû- 
lant la  tannée  (G.  Lutz,  l^rempp 
successeur). 
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La  figure  suivante  représente  une  machine  à  vapeur 
verticale  h  tubes  mobiles  brûlant  la  tannée. 

On  brûle  avantageusement  la  tannée  à  l'aide  d'une 
machine  verticale  (fig.  32).  On  donneà  la  chaudière  de 
cette  machine  à  vapeur  quelques  chevaux  de  force  de 
plus,  depuis  2  jusqu'à  12  chevaux.  La  même  machine 
se  fabrique  sous  forme  horizontale 


ig.  33.  -  Poêle  ;i  gueulard.  Usités  en  tannerie  et  corroierie  pour 
le  chauffage  des  ateliers  et  brûlant  tous  les  déchets  de  fabrication 
et  tannée. 


^  Le  chauffage  des  ateliers  de  tannerie  et  de  corroie- 
rie  peut  être  obtenu  au  moyen  de  poêles  brûlant  tous 
les  déchets  de  la  fabrication  et  la  tannée (fig.  30). 


CHAPITRE  V 


FABRICATION  DES  CUIRS  MOUS 

Peaux  de  vache.  —  Gonflement  à  la  chaux  ou  pelanage.  —  Ébour- 
rage;  tonneau  à  ébourrer  et  à  vider  de  chaux  de  M.  Arthus; 
foulon  horizontal.  —  Recoulage.  —  Coudrage  :  machines  à 
coudrer.  —  Refaisage.  —  Mise  en  fosse.  —  Peaux  de  veau.  — 
De  chèvre.  —  De  mouton.  —  Enchaussenage  :  Procédés  Boudet  et 
Bénard.  —  Délainage.  —  Peaux  de  cheval  ou  tannage  à  la  flotte. 
—  Peaux  diverses,  —  Cuir  de  garouille.  —  Cuir  vert.  —  Fabrica- 
tion des  outres. 

Les  cuirs  mous,  connus  aussi  sous  les  noms  de 
molleterie,  de  cuirs  à  œuvre^  forment  une  branche 
spéciale  de  la  tannerie;  ils  demandent  une  grande 
souplesse  pour  les  usages  auxquels  ils  sont  desli- 
nés,  tels  que  la  sellerie,  la  bourrellerie  la  carosserie 
et  la  cordontierie  fine. 

Cependant,  les  préparations  préliminaires  que  su- 
bissent les  cuirs  forts,  telles  que  le  dessaignage,  le 
trempage,  le  reverdissage,  etc.,  leur  sont  appliquées. 
Ce  n'est  guère  qu'à  partir  du  gonflement  que  les 
manipulations  changent  et  subissent-elles  de  nom- 
breuses modifications,  selon  le  genre  de  peaux  que 
l'on  travaille  et  selon  Temploi  auquel  elles  sont  des- 
tinées. Nous  n'avons  donc  pas  à  parler  des  premières 
manipulalions. 

Quant  au  tannage,  il  se  fait  dans  les  mêmes  condi- 
tions que  celui  des  cuirs  forts,  mais  on  donne  seule- 
ment deux  écorces,  la  première  pendant  deux  mois, 
et  la  seconde  de  cinq  à  six  semaines.  Dans  certains 
établissements,  il  est  d'usage  de  bigorner  ou  de  fouler 
aux  pieds  les  cuirs,  avant  de  les  coucher  dans  la 
deuxième    fosse,  pour  les  assouplir;  néanmoins. 
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cette  opération  n'est  réellement  nécessaire  que  pour 
les  cuirs  qui  doivent  servir  à  la  fabrication  des 
semelles.  Lorsque  les  cuirs  ont  été  suffisamment 
tannés,  on  les  fait  sécher  avec  précaution;  ils  pren- 
nent alors  le  nom  de  vaches  ou  de  veaux  en  croate^ 
selon  la  peau  employée. 

La  moUeterie  s'occupe  de  la  préparation  des  peaux 
de  vache  et  de  jeunes  bœufs,  de  veau,  de  cheval,  de 
chèvre,  de  mouton  et  de  diverses  autres  peaux. 

PEAUX  DE  VACHE 

Go>^FLEiviENT.  —  Le  procédé  do  gonflement,  employé 
pour  ces  peaux,  porte  le  nom  de  pelanage^  parce  qu'il 
consiste  à  immerger  les  peaux  pendant  un  certain 
temps  dans  des  plains  Ce  sont  des  bassins  en  ma- 
çonnerie étanche,  de  forme  rectangulaire^  ayant  1  mètre 
de  largeur  sur  1°',50  de  longueur  et  autant  de  pro- 
fondeur; ou  bien  des  cuves  en  bois  de  même  capacité, 
enfoncées  en  terre,  et  ressemblant  assez  à  celles  qui 
servent  pour  Féchauffe  à  la  jusée.  Ils  sont  placés  les 
uns  à  la  suite  des  autres  et  reçoivent  un  lait  de  chaux, 
dont  la  force  augmente  progressivement  ;  cet  ensemble 
de  récipients  se  nomme  train  de  pelanage,  et  se  com- 
pose généralement  d'nnpelain-mort,  c'est-à-dire  ayant 
presque  perdu  toute  sa  force,  placé  en  tête  à'yiupelain- 
gris^  ou  faible,  moins  épuisé  que  le  premier,  et  enfin 
A'wnpelain-vif  ow  neuf^  fraîchement  préparé  et  qui  oc- 
cupe l'extrémité  opposée  ou  queue  du  train.  Quand  on 
emploieplus  de  trois  pelains,  onintercale  entre leplain 
de  tête  et  celui  de  queue  autant  de  plains  moyens 
qu'on  le  juge  convenable. 

Le  pelanage  peut  durer  de  quatre  à  dix  jours, sui- 
vant la  température  à  laquelle  se  trouvent  les  peaux; 
il  est  prolongé  davantage  pour  les  peaux  sèches. 
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Les  peaux  sont  passées  dans  l^pelain-mort;  on  les 
relève  le  lendemain  et  on  les  met  à  égontler  sur  le 
bord  de  la  cuve,  ce  que  Ton  désigne  sous  le  nom  de 
mettre  en  retraite;  on  les  rabat,  en  les  remettant  en 
cuve^  et  on  place  au  fond  les  pièces  qui  étaient  au- 
dessus,  en  ayant  soin  de  brasser  fortement  les  plains 
avec  le  bouloir,  pour  mélanger  et  bien  répartir  la 
chaux  qui^  sans  cela,  resterait  en  dépôt  au  fond  de  la 
cuve;  le  surlendemain,  on  les  relève  de  nouveau,  pour 
les  passer  diwpelain- faible  en  procédant  de  la  même 
manière  que  pour  le  plain-mort,  puis  on  continue  ainsi 
pour  le  suivant  ou  pelain-neuf. 

Quelques  praticiens  prétendent  que  le  travail  à  la 
chaux  altère  les  peaux;  nous  dirons,  à  ce  sujet,  avec 
la  majorité  des  tanneurs,  que  ce  mode  de  traitement 
ne  peut  occasionner  aucune  altération  et  que  Teffet 
produit  ne  peut  être  qu'excellent,  si  l'on  y  apporte  tous 
les  soins  nécessaires.  Nous  ferons  remarquer  en  outre, 
qu'il  importe,  pour  éviter  de  détériorer  les  peaux, 
que  les  pelains  soient  abrités  au  moins  par  une  toiture, 
et,  mieux  encore,  qu'ils  soient  complètement  enfermés 
afin  que,  pendant  Pégouttag-e^  les  peaux  soient  à  l'abri 
de  l'air  et  surtout  du  soleil  qui  les  dessécherait  et  les 
raccourcirait  ;  la  gelée  suspend  presque  complètement 
l'action  du  pelanage. 

Ébourrage.  —  Lorsque  le  planage  est  complète- 
ment terminé,  on  procède  à  l'ébourrage  qui  s'opère 
comme  pour  les  cuirs  forts  ;  seulement,  dans  celte  opé- 
ration ,  on  ne  se  sert  que  du  couteau  rond  et  l'on  s'abs- 
tient de  répandre  du  sable  ou  de  la  cendre  sur  les 
peaux  pour  en  faciliter  le  travail.  Nous  ferons  obser- 
ver que  l'ébourrage  peut  se  faire  à  la  cœurse,  mais 
que  la  manœuvre  de  cet  outil  étant  très  difficile,  on 
ne  doit  la  confier  qu'à  des  ouvriers  très  habiles,  sans 
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quoi  on  risquerait  de  voir  un  grand  nombre  de  peaux 
gâtées. 

Tonneav  à  ébourrer  et  à  vider  de  chaux  de  M,  A?'- 
t/ms.  —  Les  tonneaux  à  fouler  et  à  vider,  dont  nous 
avons  déjà  parlé,  peuvent  servir  quelquefois  à  l'é- 
bourrage.  Le  tonneau  de  M.  Arthus  est  destiné 
l'ébourrage  des  peaux.  Celles-ci  sont  introduites  dans 
Tappareil  que  Ton  fait  fonctionner  à  sec  pendant  un 
quart  d'heure  ;  puis,  pendant  un  autre  quart  d'heure, 
en  y  faisant  passer  un  courant  d'eau  assez  abondant. 
Après  ce  travail,  les  peaux  renferment  encore  une 
notable  quantité  de  chaux  ;  on  la  ramène  à  la  surface 
par  un  nouveau  foulage  à  sec  d'un  quart  d'heure,  qui 
commence  à  détacher  les  poils;  on  continue  le  dépi- 
lage  en  faisant  fonctionner  l'appareil  avec  de  l'eau 
pendant  un  quart  d'heure;  après  ce  temps,  la  peau  est 
complètement  débarrassée  de  tous  ses  poils  et  bonne 
à  être  écharnée. 

Tourin  construit  une  machine  à  ébourrer,  qui  porte 
sur  son  cylindre  travailleur  des  cœurses  ;  l'action 
desdites  est  très  efficace  quoique  opérant  avec  beau- 
coup de  douceur.  11  en  résulte  qu'on  peut,  avec  la 
même  machine, faire deuxfaçons  :  ébourrer etfaçonner 
en  rivière.  La  production  est  de  quinze  à  vingt  cuirs  à 
rheure  sans  aucune  retouche. 

BrévaletLutz  fabriquent  un  tonneau  foulon  purgeur 
spécial  pour  les  petites  peaux  et  surtout  les  veaux; 
il  est  monté  sur  chevalet  en  fonte,  avec  engrenages, 
poulies  de  commande  et  système  de  débrayage  de  la 
courroie. 

Foulon  horizontal.  —  Le  foulon  horizontal  de 
M.  llannequand-Parmentier,  spécialement  construit 
pour  le  travail  des  gros  cuirs,  peut  cependant  s'appli- 
quer à  celui  des  petites  peaux.  Il  est  assez  semblable 
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au  clapot  employé  daus  les  blanchisseries,  et  se  com- 
pose de  deux  gros  cylindres  en  bois^  tournant  en  sens 


3 


3  a 

O  Ph 


15 

«-a  s 

en  Cl 


SON 


^  S  ^ 

f-1  I— !  " 


inverse,  dont  l'un  est  muni  de  dents  arrondies  etTautre 
îe  cannelures  ou  boites  de  même  forme  s'emboîtant 
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exactement  Tune  dans  Tautre,  sous  la  pression  exer- 
cée par  deux  leviers  à  contrepoids.  C'est  une  sorte  de 
laminoir  monté  surun  bassin  ou  sur  une  auge  en  bois 
destinée  à  recevoir  de  T'eau  ;  le  cylindre  supérieur 
est  mobile  et  peut  être  élevé  ou  abaissé  à  volonté. 

Les  peaux  sont  attachées  les  unes  à  la  suite  des 
autres;  la  tète  étant  engagée  entre  les  cylindres,  ou 
donne  le  mouvement,  et  les  peaux  passent  successi- 
vement dans  le  laminoir.  Les  dents  de  l'un  de  cylin- 
dres, en  pénétrant  dans  les  boîtes  de  l'autre,  produisent 
le  frottement  et  Tessorage  nécessaires.  Il  existe  dif- 
férents genres  de  foulon.  Celui  représenté  par  la  figure 
suivante  est  un  des  plus  employés  dans  les  grandes 
tanneries. 

Recoulage.  —  Après  que  les  peaux  ont  été  ébour- 
rées,  on  les  écharne,  puis  on  les  met  tremper  dans  de 
l'eau  pure  pour  enlever  le  restant  de  chaux  qu'elles 
renferment  encore;  pour  en  faciliter  l'élimination,  on 
passe  au  couteau  rond  sur  la  fleur  et  sur  la  chair,  en 
ayant  soin  d'appuyer  fortement  sur  l'outil  et  de  bien 
rincer  ensuite  les  pièces  à  l'eau  claire  ;  cette  opération 
porte  le  nom  de  recoulage. 

Lorsque  les  cuirs  sont  destinés  à  un  usage  grossier, 
par  exemple  pour  la  confection  des  semelles  de  chaus- 
sures, on  se  contente  de  leur  faire  subir  deux  ou  trois 
passes  du  couteau  rond,  sur  la  fleur  et  sur  la  chair  ; 
il  n'en  est  pas  de  même  quand  il  s'agit  de  produire 
des  cuirs  très  souples  ;  dans  ce  cas,  il  est  nécessaire  de 
pousser  à  fond  le  recoulage  et  de  ne  s'arrêter  qu'au 
moment  où  Teau  sort  parfaitement  limpide  sous  la 
pression  du  couteau.  Dans  quelques  tanneries,  on  se 
sert  d'un  tonneau  à  laver  mécanique,  dans  lequel  les 
peaux  se  trouvent  roulées  continuellement  les  unes 
sur  les  autres  sous  un  courant  d'eau;  cet  appareil 
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les  autres  à  ailes  disposées  eu  hélice;  enfin,  on  cons- 
truit des  cuves  à  section  elliptique  qui  sont  munies  de 
deux  moulinets  tournant  en  sens  inverse  de  manière 
à  obtenir  un  double  courant. 

Refaisage.  —  Le  refaisage  est  une  opération  très 
simple,  qui  suit  immédiatement  le  coudrage.  Elle  con- 
diffère  de  ceux  dont  nous  avons  déjà  donné  la  des- 
cription. 

CouDRAGE.  —  Le  coudrage  est  le  complément  du 
gonflement  de  la  peau;  ce  travail  est  conduit  à  peu 
près  delà  même  manière  que  celui  des  cuirs  forts; 
on  fait  d'abord  tremper  les  peaux  dans  du  jus  de  tan- 
née très  faible,  dont  on  augmente  ensuite  progres- 
sivement la  concentration. 

Dès  que  le  travail  de  rivière  est  terminé,  on  rem  - 
plit  au  deux  tiers  environ  une  cuve  avec  du  jus  pres- 
que épuisé,  dans  lequel  on  met  un  peu  de  tan  neuf 
et  on  y  plonge  les  peaux.  Après  douze  heures,  on  les 
enlève,  on  les  met  quelques  instants  en  retraite,  pais 
on  les  rabat  dans  la  même  cuve  que  l'on  a  renforcé 
avec  une  corbeille  de  tan  neuf,  soit  environ  2S  kilo- 
grammes de  tan  pour  vingt-quatre  à  vingt-cinq  peaux. 

Le  jour  suivant,  on  opère  de  la  même  façon  en  ajou- 
tant de  nouveau  une  corbeille  de  tan  et  ainsi  de  suite 
jusqu'à  la  fin  de  Fopéralion  ;  il  importe  d'agiter  la 
masse  liquide  chaque  fois  que  l'on  remet  du  tan  neuf; 
la  quantité  ordinaire  employée  pour  le  coudrement 
de  ces  vingt-cinq  peaux  est  de  cinq  corbeilles,  repré- 
sentant 100  kilogrammes  de  tannée. 

Moulins  a  coudrer.  — L'agitation  manuelle  des  cuirs 
pendant  le  coudrement  est  souvent  remplacée  par  le 
travail  mécanique.  L'appareil  en  usage  est  un  mou- 
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linet  en  bois  de  chêne,  muni  de  six  ou  huit  ailes,  que 
l'on  place  au-dessus  des  cuves,  et  dont  le  mouvement 
giratoire  se  communique  non  seulement  aux  peaux, 
mais  à  l'eau  elle-même.  Ces  moulinets  servent  à  em- 
pêcher le  tan  de  se  déposer  au  fond  de  la  cuve  et  à 
faciliter  l'absorption  du  tanin  par  les  peaux.  Il  en 
existe  de  di(Térents  modèles  :  lesuns  sontàailesdroites, 
siste  à  garnir  le  fond  d'une  cuve  d'une  couche  de  tan 
neuf,  humide,  sur  laquelle  on  étend  une  peau  ;  on  étend 
sur  celle-ci  une  nouvelle  couche  de  tan  humide,  et  on 
continue  ainsi,  en  faisant  alterner  le  tan  et  la  peau, 
jusqu'à  ce  que  la  cuve  soit  pleine.  On  asoin  de  tourner 
les  peaux  tout  autour  de  la  cuve  et  de  doubler  la  dose 
de  poudre  chaque  fois  qu'elles  sont  doublées  à  Tune 
de  leurs  extrémités;  la  dernière  peau  doit  être  recou- 
verte complètement  par  la  tannée.  Quand  la  cuve  est 
garnie,  on  l'abreuve  avec  du  jus  provenant  d'un  cou- 
drement  précédent.  Les  peaux  restent  ordinairement 
un  mois  dans  ce  passement,  ce  après  quoi,  elles  sont 
bonnes  à  être  mises  en  fosse. 

Mise  en  fosse.  —  Le  tannage  des  cuirs  pour  la  mol- 
letterie  se  fait  comme  celui  des  cuirs  forts,  mais  on 
ne  donne  que  deux  poudres  :  la  première  pendant  un 
mois,  la  seconde  pendant  cinq  à  six  semaines.  Quel- 
qufois,  quand  les  cuirs  ont  été  levés  de  la  première 
fosse,  on  les  foule  et  on  les  big^orne  pour  les  assouplir. 
Ces  opérations  ne  sont  pas  généralement  considérées 
comme  nécessaires,  si  ce  n'est  pour  les  cuirs  destinés 
à  la  fabrication  des  semelles.  Lorsque  le  tannage  est 
terminé,  on  fait  sécher  les  peaux,  puis  on  les  classe 
suivant  l'usage  auquel  elles  sont  destinées. 

PEAUX  DE  VEAU 

Les  peaux  de  veau  sont  beaucoup  plus  délicates  et 
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s'altèrent  plus  facilement  que  celles  de  vache;  elles 
doivent  donc  être  travaillées  j)liis  soigneusemonl  ;  les 
opérations  qu^elles  subissent  sont  les  mêmes,  en  prin- 
cipe, que  celles  qui  précèdent;  quelques-unes  ont  été 
assez  profondément  modifiées  pour  les  rendres  appli- 
cables à  la  matière  à  traiter. 

Ainsi,  pour  le  pelanage^  les  pelains  sont  plus  nom- 
breux, afin  que  l'action  de  la  chaux  s'exerce  encore 
plus  progressivement  que  dans  le  cas  des  cuirs  ordi- 


3.  —  Faulx  de  hongroyeur. 
Fig.  35. 

naires.  Le  séjour  dans  les  plains  n'est  guère  supérieur 
à  trois  jours. 

h'ébourrage  se  fait  à  la  cœurse  et  jamais  au  cou- 
teau, qui  pourrait  détériorer  la  fleur  si  fine  de  ces 
peaux.  Après  l'ébourrage,  on  écharne  les  peaux  et 
on  les  baisse  à  la  faulx,  qui  doit  être  maniée  avec  ha- 
bileté et  dont  le  mouvement  doit  être  donné  transver- 
salement, ou  en  fauchant^  en  évitant  les  coups  directs, 
qui  feraient  pénétrer  l'outil  dans  la  peau. 
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Nous  donnons  ci-joint  plusieurs  modèles  de  faulx 
(%.  35). 

Dans  le  premier  comme  dans  le  second  modèle,  la 
scie  de  l'emmanchure  est  rapportée  et  rivée  sur  la 
faulx. 

Le  second  modèle  est  un  outil  servant  à  enlever  sur 
le  cuir  les  quelques  morceaux  de  chair  qui  y  restent 
attachés,  ainsi  que  les  tissus  graisseux.  Cet  oulil  est 
fabriqué  exactement  comme  la  faulx  du  moissonneur. 

Dans  la  fabrication  du  cuir  de  Hongrie,  le  poil  est 
rasé  sur  l'épiderme  du  cuir.  La  troisième  faulx  est 
spéciale  pour  ce  travail  et  ne  nécessite  qu'un  manche  ; 
l'ouvrier  ne  travaillant  que  de  la  main  droite. 

L'ouvrier  rabatteur  doit  bien  savoir  repasser  une 
faulx,  avoir  beaucoup  de  dextérité  pour  la  manier  avec 
adresse,  pouvoir  apprécier  les  parties  qu'il  doit  at- 
teindre. 

Quant  au  recoulage,  il  doit  être  poussé  à  fond,  en 
immergeant  et  en  foulant  les  peaux  dans  plusieurs 
eaux,  demanièreàfaire  disparaître  les  dernières  traces 
de  chaux;  on  assouplit  quelquefois  les  cuirs  par  un 
foulage  au  pilon  conique  en  bois  dur,  d'environ  un 
quart  d'heure,  fait  en  plaçant  une  vingtaine  de  peaux 
dans  une  cuve  avec  un  peu  d'eau.  On  reconnaît  qu'il 
ne  reste  plus  de  chaux,  lorsque  l'eau  exprimée  des 
peaux  en  sort  limpide  et  que  le  côté  de  la  chair  com- 
mence à  noircir. 

Dans  l'opération  du  coudrage,  on  a  introduit, 
pour  peaux  de  veau,  quelques  manipulations  supplé- 
mentaires. Dès  le  premier  jour,  on  fait  tremper  les 
peaux  dans  une  cuve  remplie  de  jus  faible,  de  manière 
à  ce  qu'elles  baignent  complètement;  on  agite  conti- 
nuellement le  liquide  pour  empêcher  que  les  peaux 
ne  se  collent  entre  elles  et  qu'il  ne  se  forme  de  plis. 
Cette  continuelle  agitation  de  Feau  dure  environ  quatre 
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heures;  pour  ce  travail,  plusieurs  ouvriers  se  placent 
autour  de  la  cuve,  à  égale  distance  les  uns  des  autres, 
et  poussent  pendant  un  quart  d'heure  l'eau  dans  le 
même  sens  au  moyen  de  pelles  ;  au  bout  de  ce  temps, 
ils  s'arrêtent  pour  jeter  du  tan  neuf  dans  la  cuve,  puis 
ils  recommencent  Fagitalion  en  poussant  l'eau  en  sens 
inverse;  après  un  nouvel  arrêt  d'un  quart  d'heure  et 
une  nouvelle  addition  de  tan,  ils  agitent  Feau  dans  le 
premier  sens,  et  ainsi  de  suite  en  s'arrêtant  après 
chaque  quart  d'heure.  Le  lendemain,  les  peaux  sont 
relevées  et  mises  à  égoutter;  puis,  après  avoirjeté  du 
tan  neuf  dans  la  cuve,  on  les  rabat. 

Ces  manipulations  durent  huit  jours;  quand  elles 
sont  terminées,  on  place  les  peaux  dans  une  seconde 
cuve  contenant  un  jus  plus  fort  et  on  opère  encore, 
comme  il  vient  d  être  dit,  pendant  une  huitaine  de 
jours,  en  ayant  soin  de  lever,  d'ajouter  du  tan  et  de 
rabattre  chaque  jour.  Lorsque  les  huit  jours  sont 
écoulés,  on  recommence  les  mêmes  opérations  dans 
une  troisième  cuve  et  quelquefois  dans  un  quatrième. 
Le  refaisage,  qui  se  fait  dans  les  mêmes  conditions,  ♦ 
dure  environ  un  mois  :  dans  une  cuve  à  moitié  rem- 
plie de  jus  de  tan  neuf,  on  jette  du  tan  en  poudre  fine, 
puis  on  étend  les  peaux  sur  ce  tan^  qui  flotte  à  la  sur- 
face de  l'eau,  et  on  les  enfonce  avec  un  bâton  en 
chêne;  la  poudre  se  trouve  entraînée  par  des  peaux; 
on  en  ajoute  de  nouveau  à  mesure  qu'elle  tombe  au 
fond. 

M.  René  recommande  le  refaisage  de  la  manière 
suivante  : 

On  fait  jeter  les  veaux  dans  une  première  cuve  pré- 
parée à  l'avance,  de  la  même  manière  que  dans  la  cuve 
de  dégorgement;  l'ouvrier  continue  à  les  balancer;  la 
chair  commence  à  blanchir;  au  bout  d'une  heure,  on 
jette  5  kilogrammes  de  tan  fin  de  première  qualité 
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dans  la  cuve  et  ragitation  continue  ;  un  quart  d'heure 
après,  nouvelle  addition  d'une  même  quantité  de  tan 
et  continuation  du  coudrage.  Au  bout  d'un  nouveau 
quart  d'heure,  un  léger  grain  commence  à  se  dessiner 
sur  la  fleur;  on  continue  à  les  coudrer  pendant  le 
même  temps,  en  mettant  encore  5  kilogrammes  de 
tan  fin;  puis,  lorsqu'on  s'est  assuré  que  le  grain  est 
bien  marqué,  on  arrête  le  travail  pour  ne  donner  le 
grain  trop  prématurément  à  la  fleur.  Les  peaux  sont 
alors  relevées  promptement  sur  le  râtelier  placé  au- 
dessus  de  la  cuve;  on  jette  encore  S  kilogrammes  de 
tan  fin;  on  fait  bouler  la  cuve  avec  le  bouloir;  le  ma- 
nœuvre prend  une  pelle  en  bois  et  fait  tourbillonner  le 
jus  pendant  qu'un  autre  le  boule  ;  cette  opération  dure 
quatre  à  cinq  minutes,  puis  on  replonge  vivement  les 
veaux,  un  par  un,  dans  la  cuve  et  on  veille  à  ce  que 
l'ouvrier  chargé  de  ce  travail  ne  les  plonge  pas  au 
fond  du  premier  coup  de  bâton;  il  doit,  le  veau  étant 
à  moitié  enfoncé,  changer  son  bâton  de  place  pour 
éviter  de  lui  faire  prendre  de  faux  plis,  ce  que  l'on 
■  nomme  en  termes  du  métier  en  faire  un  parapluie. 

Des  opérations  analogues,  interrompues  quelques 
jours,  pendant  lesquels  on  laisse  les  peaux  dans  les 
cuves,  se  succèdent  pendant  un  mois.  La  première 
cuve  estcliargée  graduellementavec  100  kilogrammes 
de  tan,  la  deuxième  et  la  troisième  chacune  avec 
80  kilogrammes,  de  sorte  que  le  cuvage  des  peaux 
fraîches  de  boucherie  nécessite  en  moyenne  son  poids 
d'écorce. 

Le  travail  s'est  opéré  graduellement,  la  fleur  des 
veaux  est  restée  douce  ;  le  grain,  chaque  jour,  s'est  des- 
siné davantage,  les  fibres  se  sont  lentement  et  progres- 
sivement imprégnées  de  tanin;  la  fleur  est  devenue 
blanche  comme  du  lait  ;  elle  a  commencé  à  se  saturer  ; 
les  peaux  ont  pris  une  certaine  fermeté  ;  les  collets. 
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les  flancs  sont  bien  pleins;  on  les  laisse  alors  six  jours 
en  repos,  et  on  veille  à  ce  qu'ils  ne  nagent  pas  au- 
dessus  de  la  cuve;  la  fermentation  qui  s'opère  est 
souvent  si  active  que  l'on  est  obligé  de  surveiller 
chaque  jour  les  cuves. 

La  mise  en  fosse  des  veaux  a  lieu  comme  celle  des 
vaches;  on  tanne  avec  des  poudres  beaucoup  plus 
fines  et  de  première  qualité.  Dans  certaines  tanneries, 
on  étend  les  peaux  sur  le  tan,  en  les  pliant  en  deux, 
fleur  contre  fleur,  pour  en  éviter  l'altération;  ce  pro- 
cédé n'empêchant  pas  l'absorption  du  tanin  à  cause 
du  peu  d'épaisseur  et  de  la  délicatesse  de  la  peau, 
donne  d'excellents  résultats.  Également,  à  cause  de 
la  plus  ou  moins  grande  finesse  de  ces  peaux,  la  durée 
du  séjour  dans  les  fosses  est  très  variable;  ainsi,  les 
plus  légères  étant  presque  tannées  au  sortir  de  la  cuve 
de  refaisage,  ne  passent  que  dans  une  seule  fosse,  tan- 
dis qu'il  en  faut  deux  pour  celles  d'une  plus  forte 
épaisseur,  et  six  semaines  de  séjour  dans  chaque  fosse. 
Au  sortir  des  fosses,  on  procède  à  la  dessiccation 
comme  pour  celle  des  vaches,  seulement  en  prenant 
des  précautions  plus  minutieuses. 

PEAUX  DE  CHÈVRE 

Les  peaux  de  chèvre  arrivent  ordinairement  à  la 
tannerie  à  Fétat  sec.  On  commence  par  les  hydra- 
ter en  les  reverdissant,  puis  on  les  foule  aux  pieds. 
Ensuite,  après  les  trois  pelains-morts  et  le  pelain-neuf, 
on  les  débourre  en  observant  les  mêmes  précautions 
que  pour  les  peaux  de  veau.  Néanmoins,  en  raison  de 
leur  dureté,  elles  demandent  de  nombreuses  façons  sur 
le  chevalet  de  rivière  ;  on  est  quelquefois  obligé  de 
re^commencer  ce  travailjusqu'à  dix  fois,  avant  qu'elles 
sérient  assouplies  et  prêtes  au  coudrement  et  au  re- 
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faisage;  cette  dernière  opération  ne  dure  qu'une  quin- 
zaine de  jours  environ.  Le  tannage  ne  s'opère  qu'avec 
une  seule  poudre  en  raison  du  peu 
d'épaisseur  de  ces  cuirs  qui'  sont  fa- 
cilement pénétrés  par  le  tanin. 
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La  peau  de  mouton  tannée,  ou  bas- 
ane,  se  travaille  à  peu  près  comme 
celle  de  chèvre;  nous  verrons  plus 
loin  les  différentes  manipulations  que 
le  mégissier  leur  fait  subir. 

Enchaussesage.  —  Comme  la  toi- 
son a  toujours  une  certaine  valeur^ 
au  lieu  de  débourrer  les  peaux  des 
chèvres  et  des  moutons  par  la  mé- 
thode ordinaire,  on  emploie  diffé- 
rents moyens  pour  opérer  le  délai- 
nage  de  celles  qui  n'ont  pas  été  ton- 
dues préalablement.  Les  couteaux, 
dont  nous  donnons  le  modèle,  sont 
employés  utilement  à  cet  usage. 

Le  procédé  ie  plus  ordinairement 
suivi,  est  Yenchaiissenage  ou  encham- 
sènement;  il  consiste  à  étaler  sur  la 
peau  du  côté  chair,  avec  un  gipon  de 
lil  ou  de  toile,  une  bouillie  de  chaux 
et  de  sulfure  d'arsenic(orpiment)  faite 
dans  les  proportions  d'une  partie 
d'orpiment  sur  deux  ou  trois  parties 
de  chaux;  les  peaux  sont  ensuite 
pliées  en  quatre  et  abandonnées  à  elles-mêmes  pen- 
dant vingt-quatre  heures  environ,  en  été,  et  trente 
heures,  en  hiver;  après  ce  temps,  la  laine  a  perdu 
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suffisamment  de  son  adhérence  pour  pouvoir  être  enle- 
vée sans  être  salie^  ce  quiestdifficile  d'éviter  avec  le  dé- 
bourrage ordinaire.  Lorsque  Tenchaussenage  est  ter- 
miné, il  ne  reste  plus  qu'à  procéder  au  délainage. 

Procédé Boudet,  —  Le  sulfure  d'arsenic  est  toxique 
et  d'un  maniment  toujours  dangereux;  aussi,  depuis 
longtemps,  a-t-on  cherché  à  le  remplacer  par  d'autres 
substances  épilatoires,  inoffensives;  en  1859,  Félix 
Boudet,  ayant  reconnu  que  l'épilage  était  du  au  sulfure 
de  calcium  naissant  qui  se  forme  par  la  réaction  de  la 
chaux  sur  le  sulfure  d'arsenic,  a  proposé  de  substituer 
à  ce  '^ulfure  artificiel,  un  mélange  pâteuxfait  avec  trois 
parties  de  sulfure  de  sodium,  dix  parties  de  chaux  vive 
et  dix  parties  d'amidon.  L'aclion  de  cette  pâte  est  si 
prompte,  qu'il  ne  faut  que  cinq  minutes  de  contact 
avec  la  peau  brute,  pour  obtenir  Fépilage  complet. 
Néanmoins,  malgré  ces  avantages  hygiéniques  et  ra- 
pides, Tusage  du  sulfure  d 'arsenic  à  été  conservé  et 
on  ne  se  sert  guère  du  sulfure  de  sodium,  dont  le  prix 
est  beaucoup  plus  élevé. 

Procédé Bénard, —  Yers  1860,Bénard  remplaça  le 
sulfure  d'arsenic  par  le  sulfhydrate  de  sulfure  de  cal- 
cium, qu'il  préparait  industriellement  en  introduisant 
dans  un  tonneau  spécial ,  6  kilogrammes  de  résidus  sul- 
furés provenant  du  lessivage  de  la  soude  brute  artifi- 
cielle, avec  12  kilogrammes  d'acide  sulfurique  à  20», 
ayant  servi  à  l'épuration  des  huiles,  et  en  dirigeant  le 
gaz  hydrogène  sulfuré,  qui  se  dégage  par  la  réaction 
de  ce  mélange,  dans  un  lait  de  chaux  préparé  avec  66 
litres  de  chaux  vive  en  poudre.  Ce  lait  de  chaux  est 
placédans  une  sorte  d'appareil  de  Wolf,  construit  avec 
deux  ou  trois  tonneaux  en  chêne,  et  soumis  à  l'action 
du  gaz  jusqu'à  saturation  complète  de  la  chaux  que 
l'on  remplace  alors  par  une  nouvelle  quantité.  On  ob- 
tient de  cette  manière,  pour  le  prix  de  1^%50,  une  quan- 
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tiléde  sulfhydrate  desulfure  decalcium  suffisante  pour 
épiler  cent  cinquante  peaux  de  mouton,  qui  exigent 
d'ordinaire3  kilogrammes  desulfure  d'arsenicet  1  hec- 
tolitre de  chaux,  dont  le  prix  du  mélange  est  d'environ 
S^^oS.  Un  second  avantage  de  cette  substance  est  sa 
pénétration  beaucoup  plus  rapide  dans  les  peaux  :  il 
ne  faut  environ  que  deux  heures,  quand  l'opération 
faite  avec  le  sulfure  d'arsenic  demande  au  moins  vingt- 
quatre  heures. 

Délainage.  —  Cette  opération  a  pour  but  de  dé- 
bourrer les  peaux  de  mouton  sans  en  gâter  la  laine. 
On  procède  de  la  façon  suivante  :  après  l'enchaussè- 
nemcnt,  les  peaux  sont  bien  rincées,  puis  battues  les 
unes  après  les  autres,  avec  des  bâtons  ou  battes^  pour 
bien  les  nettoyer.  Quand  ce  battage  est  terminé,  on 
plie  les  peaux  chair  contre  chair,  et  on  les  lave  de 
nouveau  à  fond,  après  quoi  on  les  met  à  égoutter  pen- 
dant vingt-quatre  heures  environ,  en  les  étendant  à 
terre,  si  c'est  en  hiver,  oudans  une  penderie,  ou  séchoir 
ouvert,  si  c'est  en  été,  en  les  abritant  le  plus  possible 
du  soleil,  afin  de  les  empêcher  de  se  racornir. 

Lorsque  la  dessiccation  des  peaux  est  arrivée  au 
point  convenable,  on  procède  au  pelage  ou  délainage; 
pour  cela,  on  les  étend  sur  le  cheval  de  rivière; puis 
l'ouvrier  les  frotte  de  haut  en  bas  avec  un  bâton  de 
2o  à  30  centimètres  de  longueur,  sur  4  à  5  millimètres 
d'épaisseur,  qu'il  manœuvre  avec  les  deux  mains,  en 
appuyant  fortement  sur  chacune  des  extrémités;  ce 
bâton  porte  le  nom  de  peloir\  il  sert  à  enlever  par  frot- 
tement la  laine  qui  tombe  au  furet  à  mesure  qu'elle 
se  détache,  dans  des  corbillons  destinés  à  la  rece- 
voir. 

Il  arrive  quelquefois  que  la  laine  est  difficile  à  ar- 
racher^ surtout  lorsqu'elle  est  courte;  dans  ce  cas,  on 
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remplace  le  bâton  rond  par  un  bâton  polygonal.  Pour 
le  délainage,  il  est  important  de  ne  pas  avoir  des  peaux 
trop  humides,  afin  qu'elles  ne  soient  pas  trop  adoucies 
par  le  travail  du  peloir  ;  il  convient  aussi  de  ne  pas  pous- 
ser la  dessiccation  trop  loin;  dans  ce  cas,  la  laine  ne 
pourrait  se  détacher  qu'avec  beaucoup  de  difficulté, 
mêmeau couteau  rond(rig.  37).  Souvent,  danslamégis- 
serie,  on  tient  plus  àla  qualité  du  cuirqu'àcelle  de  la  toi- 
son, surtout  lorsque  celle-ci  est  de  qualité  inférieure; 
on  prolonge  alors  la  durée  de  Tégouttage  au  delà  des 
limites  indiquées  plus  haut,  afin  d'obtenir  des  cuirs 


Fig.  37.  —  Couteau  à  arracher  la  laine  sur  les  peaux  de  moutons  ; 
le  dos  sert  à  rogner  les  bords  et  les  pattes  (Lutz). 


plus  blancs  et  de  meilleure  qualité.  Après  le  pelage, 
les  peaux  sont  passées  à  la  chaux  pour  saponifier  la 
graisse  qu'elles  peuvent  encore  contenir.  A  cet  effet, 
on  les  place  successivement  dans  des  bains  de  chaux 
dont  la  force  augmente  progressivement.  Quand  les 
peaux  sont  complètement  pelées,  elles  portent  le  nom 
de  cuirots  ou  de  cuirets  ;  elles  sont  livrées  sous  cette 
forme,  aux  diverses  branches  d'industrie,  selon  l'em- 
ploi spécial  qu'elles  doivent  avoir.  Lorsqu'on  ne  les 
travaille  pas  immédiatement,  on  les  conserve  dans  un 
pelain-mort,  où  il  est  urgent  de  ne  les  laisser  que  le 
moins  possible,  car  plus  les  cuirets  sont  mort-pelanés, 
moins  ils  sont  bons. 

Peaux  de  cheval^  tannage  à  la  flotte,  —  Le  tannage 
des  peaux  de  cheval  est  un  des  plus  simples  de  la  tan- 
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nerie,  mais  il  exige  malgré  cela  une  grande  altention 
de  la  part  de  Touvrier. 

Lorsque  toutes  les  opérations  préliminaires  sont 
terminées,  c'est-à-dire  le  nettoyage,  le  reverdissage, 
etc.,  on  coupe  la  peau  transversalement  pour  en  ôter 
la  culée  qui  a  une  certaine  épaisseur  et  qui  se  tra- 
vaille avec  les  cuirs  forts;  on  ne  réserve  pour  la  mol- 
leterie  que  la  partie  antérieure,  que  l'on  soumet  im- 
médiatement au  planage  dans  trois  plains  à  la  chaux, 
en  ayant  soin  de  ne  laisser  séjourner  les  peaux  qu'un 
seul  jour  dans  chaque  plain.  Après  le  planage,  on  lave 
ces  peaux,  on  les  débourre  et  on  les  passe  plusieurs 
fois  sur  le  chevalet  de  rivière;  dès  lors,  elles  peuvent 
être  soumises  au  tannage. 

Cette  opération  se  fait  dans  Tatelier  même  ;  elle  dif- 
fère essentiellement  de  la  préparation  des  autres  peaux 
en  ce  qu'au  lieu  de  mettre  les  peaux  en  fosse,  on  leur 
donne  seulement  des  passements  d'infusion  de  tan, 
autrement  dit^  on  opère  à  la  flotte.  Cette  manipulation 
est  ainsi  nommée,  parce  que  les  peaux  flottent  libre- 
ment dans  les  cuves.  Pour  tanner  les  peaux  de  cheval, 
on  emploie  ordinairement  quatre  cuves  pour  les  pas- 
sements; elles  renferment  chacune  une  infusion  de 
tan  dont  la  force  de  tête  en  queue  e^i  ainsi  graduée 
au  pèse-tanin  :  6  degrés  pour  la  cuve  de  tête  ;  9  degrés 
pour  la  seconde  ;  12  degrés  pour  la  troisième  ;  et  enfin, 
20  degrés  pour  la  quatrième  cuve. 

La  durée  des  passements  est  assez  irrégulière  ;  il 
faut  en  hiver  huit  et  même  dix  jours  pour  le  passement 
dans  la  première  cuve  ;  pendant  ce  temps,  les  peaux 
sont  relevées  au  moins  six  fois  par  jour;  pendant  les 
trois  premiers  jours^  et  moins  souvent  le  reste  du 
temps.  Par  contre,  on  ne  les  relève  qu'une  seule  fois 
par  jour  dans  le  second  et  dans  le  troisième  passe- 
ment, qui  a  une  durée  d'uae  dizaine  de  jours;  enfin, 
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pendant  le  temps  du  dernier  passement,  on  ne  rabat 
les  peaux  qu'une  fois  par  jour,  eu  ayant  soin  de  jeter 
chaque  fois  dans  les  cuves  deux  paniers  de  tan  neuf 
de  23  kilogrammes  chacun,  jusqu'au  nombre  de  sept. 

Au  sortir  de  ce  dernier  passement,  le  cuir  est  com- 
plètement tanné;  il  ne  reste  plus  qu'à  Tétirer  sur  chair 
d'abord  et  sur  fleur  ensuite;  puis,  après  un  essorage^ 
on  le  porte  au  séchoir  où  on  le  suspend  à  des  cro- 
chetspourluidonner  seulement  unedemi-dessiccation, 
de  manière  à  ce  que  le  corroyeur  puisse  se  servir  du 
cuir  dès  qu'il  en  prend  livraison, 

PEAUX  DIVERSES 

Indépendamment  de  la  peau  des  vaches,  des  veaux, 
des  chèvres,  des  moutons  et  des  chevaux,  on  tanne 
encore,  mais  plus  rarement,  d'autres  peaux  selon  la 
qualité  de  cuir  que  l'on  veut  obtenir.  Ainsi  les  peaux 
de  porc,  de  truie,  d'ours,  de  sanglier,  de  boa  et  d'alli- 
gator, subissent  à  peu  près  les  mêmes  opérations  que 
celles  de  veau;  celles  de  chien,  de  loup,  de  chevreuil^ 
de  lièvre,  de  lapin,  etc.,  sont  travaillées  comme  le 
mouton.  Nous  ferons  remarquer  qu'il  ne  s'agit  ici  que 
du  tannage  proprement  dit  et  qu'une  grande  partie  de 
ces  peaux  sont  mégissées  ou  chamoisées. 

L'emploi  des  cuirs  d'alligator  a  pris  un  grand  dé- 
veloppement et  actuellement  on  tanne  de  17.000  à 
20.000  peaux  de  ces  sauriens  par  an.  Ce  cuir,  très  so- 
lide, sertà  faire  des  chaussures,  des  sacs  de  voyage,  des 
porte-monnaie,  des  porte-cigares,  etc.  Les  peaux  de 
ces  animaux  viennent  généralement  de  la  Floride;  le 
marché  le  plus  important  est  Jacksonville-East.  Quand 
les  animaux  ont  été  écorchés,  ont  met  de  côté  le  ventre 
et  les  flancs  qui  sont  les  seules  parties  que  Ton  puisse 
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utiliser,  puis  on  les  empile  dans  des  tonneaux  rem- 
plis d'une  forte  saumure  pour  les  expédier  principa- 
lement aux  tanneurs  de  Boston  et  de  l'Amérique  du 
Nord  qui  les  conservent  environ  huit  mois  avant  de  livrer 
le  cuir  au  commerce.  Quant  aux  peaux  de  boa,  nous 
ne  pouvons  dire  exactement  qu'elle  en  est  leur  prépa- 
ration, si  ce  n'est  qu'elle  se  rapproche  de  celle  du  veau. 
Cependant,  malgré  tous  les  soins  employés  pour  le 
tannage  de  ces  peaux  et  malgré  leur  beauté  et  leur 
rareté,  il  a  été  universellement  reconnu  que  ces  cuirs 
étaient  trop  perméables  à  Thumidité  pour  pouvoir  de- 
venir un  objet  de  grande  consommation. 

CUIR  DE  GAROUILLE  DIT  DE  BORDEAUX 

Ce  cuir  ainsi  appelé  du  nom  de  l'écorce  employée 
pour  son  tannage,  provenant  de  la  racine  du  chêne 
kermès  (voy.  page  37),  est  une  spécialité  des  tanne- 
ries du  Midi^  principalement  de  Béziers,  de  Perpi- 
gnan, de  Narbonne,  de  Nîmes,  de  Toulouse,  etc. 

La  préparation  des  peaux  par  celte  écorce  n'a,  pour 
ainsi  dire,  rien  de  particulier;  car,  après  les  passages 
à  la  chaux,  le  débourrage,  le  travail  de  rivière,  qui 
exigent  quatre  façons,  le  point  principal  est  le  passage 
des  peaux  qui  exige  trois  oii  quatre  mois;  pendant  ce 
laps  de  temps,  elles  sont  changées  d'écorces  chaque 
fois  ;  puis,  lorsqu'elles  sortent  définitivement  du  der- 
nier passement,  ces  peaux  sont  buttées  et  couchées 
dans  les  fosses  où  elles  séjournent  environ  un  an. 
Actuellement,  la  majeure  partie  des  écorces  de  garouille 
vient  de  la  province  d'Oran  ou  de  la  Tunisie,  par  suite 
de  l'absence  de  chênes  nains  dans  les  pays  méridio- 
naux. Ces  écorces  sont  préférées  pour  le  tannage  pour 
différentes  raisons;  les  arbres  croissant  dans  des 
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terres  vierges  et  dans  un  climat  chaud,  acquièrent 
une  vigueur  extraordinaire  que  Ton  ne  rencontre  pas 
dans  les  écorces  indigènes  ;  ces  écorces  ont  la  propriété 
caractéristique  de  donner  aux  cuirs  une  couleur  jaune 
plus  ou  moins  foncée  que  Ton  préfère  à  la  couleur 
noirâtre  que  leur  communique  les  écorces  du  midi  de 
la  France;  cependant,  dans  la  pratique,  pour  éviter 
d'avoir  des  cuirs  cassants,  on  a  soin  d'ajouter  à  Técorce 
de  garouille  d'Afrique  environ  un  quart  de  son  poids 
d'écorce  de  chêne  ordinaire. 

Quoique  la  préparation  du  cuir  au  moyen  de  la 
garouillese  fasse  presque  exclusivement  pour  les  cuirs 
à  semelles  et  autres  cuirs  forts,  ce  produit  rend  des 
services  dans  les  départements  du  Midi  en  fournissant 
des  chaussures  excellentes  pour  marcher  dans  les 
terrains  rocailleux. 

CUIR  VERT 

Ce  tannage  spécial  n'est  usité  que  pour  les  peaux 
de  buffle.  L'écorce  de  chêne  est  remplacée  par  des 
feuilles  de  myrthe.  On  n'en  connaît  guère  l'usage  que 
dans  la  Provence  et  particulièrement  à  Grasse,  d'oij 
sa  désignation  commerciale  de  cuir  de  Grasse  ou  de 
Provence.  Généralement,  les  peaux  destinées  à  cette 
fabrication  nous  viennent  du  Levant,  soit  d'Alexan- 
drie, soit  de  Constantinople,  à  Télat  sec  et  sont  sou- 
mises d'abord  aux  préparations  préliminaires  qui  ont 
pour  but  de  les  ramollir.  Pour  l'épilage,  on  les  place 
dans  un  pehûn-mort  de  chaux,  pendant  une  huitaine 
dejours  environ,  quelquefois  plus,  quelquefois  moins  ; 
cependant,  quand  le  poil  s'arrache  dilficilement,  on 
est  obligé  de  se  servir  du  couteau  peloir.  Quand  les 
eaux  sont  dans  le  pelain,  on  les  relève  de  temps  à 
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autre  et  on  les  met  en  retraite  pendant  un  temps  égal 
à  la  durée  de  leur  séjour  dans  le  pelain. 

Après  le  débourrage,  on  les  fait  tremper  pendant 
deux  jours  ;  on  les  écharne  au  couteau  tranchant  et  on 
leur  donne  trois  ou  quatre  façons  de  rivière  pour  les 
assouplir  et  enlever  complètement  la  chaux. 

Dès  ce  moment,  les  peaux  sont  prêtes  pour  le  tan- 
nage et  à  prendre  la  première  couleur]  pour  cela,  on 
forme  le  bain^  en  les  plaçant  les  unes  sur  les  autres 
dans  de  grandes  cuves,  puis  on  les  recouvre  de  feuilles 
de  myrthe  ou  de  lentisque,  et  l'on  remplit  les  cuves 
avec  une  infusion  bouillante  faite  avec  les  mêmes 
feuilles  pulvérisées  ;  il  est  nécessaire  que  les  peaux  aient 
un  certain  espace  dans  les  cuves  et  que  le  liquide  les 
recouvre  entièrement  ;  on  les  laisse  ainsi  pendant  deux 
jours  dans  ce  bain  en  les  remuant  très  souvent.  Quand 
lesdeuxjours  sont  écoulés^  on  lève  les  peaux,  on  les 
coud  comme  un  sac,  on  les  remplit  avec  les  feuilles 
et  l'eau  de  la  cuve^  dans  laquelle  on  les  remet  ensuite 
avec  une  nouvelle  décoction  de  feuilles  que  Ton  renou- 
velle tous  les  jours,  en  levant  les  peaux  chaque  fois. 
Tous  les  tanneurs  n'opèrent  pas  de  la  même  manière  ; 
les  uns  se  contentent  de  remuer  les  peaux  trois  fois 
par  jour  et  de  verser  dans  la  cuve  une  décoction 
de  feuilles  de  myrthe;  d'autres  renouvellent  cette 
décoction  pendant  une  huitaine  de  jours,  mais  les 
peaux  doivent  toujours  être  travaillées  pendant  dix  à 
vingt  jours,  selon  la  force  des  décoctions  avant  d'être 
mises  en  fosse. 

Pour  mettre  en  fosse,  on  découd  d'abord  les  peaux 
au  sortir  du  bain,  et  on  les  fend  de  tête  en  queue  ;  on 
met  au  fond  de  la  fosse  un  lit  de  poudre,  puis  on  place 
dessus  une  rangée  de  peaux  la  chair  en  dessus  et  on 
les  recouvre  d'une  couche  de  feuilles  de  myrthe  ou  de 
lenlisque;  on  continue  de  la  sorte  jusqu'à  ce  que  la 


CUIR  VERT 


1G5 


fosse  soit  pleine,  en  observant  les  mêmes  précautions 
que  pour  la  mise  en  fosse  avec  la  tannée.  Au  bout  de 
trois  mois,  on  lève  la  fosse^  et  après  avoir  nettoyé  les 
peaux  convenablement,  on  leur  donne  une  nouvelle 
poudre  de  myrthe  qui  doit  rester  en  contact  encore 
trois  autres  mois.  Cette  opération  se  renouvelle  six 
fois  de  la  même  manière  pendant  un  an,  puis  on  lève 
définitivement  les  cuirs  et  on  les  fait  sécher;  quand 
ils  sont  presque  secs,  on  les  emboiirse  après  leur  avoir 
retranché  le  ventre,  qui  est  la  partie  la  plus  faible. 
U emboitr sèment  consiste  à  les  aplatir  avec  un  maillet 
ou  avec  le  /er  à  aplaner  pour  en  faire  disparaître  tous 
les  rides;  après  ce  travail,  on  fait  sécher  complète- 
ment les  cuirs  au  grand  air  et  on  leur  donne  le  suif 
sur  la  fleur  et  sur  la  chair,  en  les  échaulfant  en  tous 
sens  sur  un  fourneau,  de  manière  à  ce  qu'ils  soient 
complètement  pénétrés  par  la  chaleur;  on  termine 
enfin  le  tannage  en  les  mettant  en  pile,  que  Ton  re- 
couvre de  planches  chargées  de  poids  lourds;  on  les 
fait  sécher  complètement  le  lendemain  en  plein  air,  et 
dès  lors,  ces  cuirs  ont  acquis  toutes  les  qualités  néces- 
saires, la  blancheur  et  la  fermeté,  pour  être  livrés  au 
commerce. 

FABRICATION  DES  OUTRES 

Les  outres  se  divisent  en  deux  catégories  :  les  ou- 
tres cousues  et  les  outres  non  cousues,  ce  qui  fait  que 
les  peaux,  qui  doivent  servira  leur  fabrication,  se  pré- 
parent de  deux  manières  différentes. 

i<>  Outres  cousues.  —  On  choisit  les  peauxde  vache^ 
parce  qu'elles  se  dilatent  moins  et  sont  moins  spon- 
gieuses qne  celles  de  bœuf;  malgré  cela,  elles  doivent 
être  spécialement  traitées  à  partir  du  moment  où  Ton 
dépouille  Tanimal,  c'est-à-dire  que  le  boucher  doit 
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éviter  soigneusement  qu'il  ne  se  forme  des  plis  et  les 
étend  immédiatementsur  des  perches.  De  là,  ellessont 
expédiées  sèches  chez  le  fabricant  et  soumises  au  re- 
verdissage; pour  cela,  les  peaux  sont  placées  dans  un 
pelain  de  chaux  ayant  déjà  servi  une  fois,  où  on  les 
laisse  environ  une  huitaine  de  jours.  • 

Au  sortir  du  pelain,  on  les  taille  selon  la  forme  et 
les  dimensions  voulues,  puis  on  les  remet  dans  un 
pelain  neuf  pendant  un  mois  ;  après  quoi,  elles  sont  dé- 
l30urrées  et  soumise  au  travail  de  rivière.  On  les  fait 
sécher  ensuite  en  plein  air,  sur  des  perches,  puis  on 
les  étend  pendant  plusieurs  jours  sur  un  terrain  sec  et 
uni,  en  ayant  soin  de  les  rentrer  dès  que  la  chaleur 
se  fait  sentir,  pour  éviter  qu'elles  ne  se  gondolent^  c'est 
à-dire  qu'elles  ne  soient  saisies  par  le  soleil  qui  y  pro- 
duirait des  plis  et  des  poches;  enfin,  lorsqu'elles  sont 
presques  sèches,  on  continue  à  les  étendre  sur  le  ter- 
rain, mais  cette  fois  en  ne  les  exposant  qu'à  la  plus 
grande  ardeur  du  soleil,  en  évitant  alors  l'humidité 
de  la  nuit  et  larosée  du  matin  pour  qu'il  n'y  ait  pas  de 
retraits.  Il  faut  environ  vingt  à  trente  jours  d'exposi- 
tion sur  le  terrain  pour  que  les  outres  soient  complé- 
ment desséchées.  Lorsqu'on  veut  se  servir  de  ces 
peaux  pour  les  coudre,  il  suffit  de  les  faire  tremper 
dans  de  l'eau,  afin  de  les  ramollir  suffisamment. 

2°  Outres  non  cousues.  —  Pour  la  fabrication  de  ces 
outres,  on  emploie  presque  exclusivement  Ae^  peaux 
de  bouc.  L'animal  est  gonflé  aussitôt  après  sa  mort, 
afin  de  détacher  la  peau  d'avec  la  chair;  on  lui  coupe 
la  tete  au-dessus  du  cou  et  les  pattes  de  devant,  à 
l'articulation  du  genou;  on  le  suspend  ensuite  par  les 
pattes  de  derrière  et  l'on  fait  sortir  le  corps  de  l'ani- 
mal par  l'ouverture  du  cou,  après  quoi  on  coupe  les 
pattes  de  derrière  comme  les  autres. 

La  peau  est  ensuite  travaillée  pendant  qu'elle  est 
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encore  chaude,  en  ]a  retournant  le  poil  en  dedans; 
pour  cela  on  l'étend  sur  une  table  et  on  la  frotte  for- 
tement avec  du  sel  pilé  jusqu'à  ce  qu'elle  en  soit  com- 
plètement saturée.  Les  peaux  saupoudrées  de  sel  et 
pliées,  sont  mises  en  pile  que  l'on  recouvre  d'une 
planche  chargée  de  poids.  Après  une  quinzaine  de 
jours,  on  retourne  les  peaux  pour  les  remettre  dans 
leur  état  primitif  et  on  rase  le  poil  avec  des  ciseaux  ; 
on  termine  enfin  le  travail,  en  liant  fortement  avec 
une  ficelle  l'ouverture  du  cou  et  celle  des  quatre 
pattes. 


CHAPITRE  VI 


EMPLOI  DE  MATIÈRES  TANNANTES  DIVERSES 

Tannage  à  la  myrtille  ;  au  marc  de  raisin  ;  à  la  bruyère  ;  à  la  statice  ; 
à  la  pomme  de  pin;  au  châtaignier;  au  goudron  et  à  la  suie;  à 
la  cervelle.  —  Tannage  minéral  :  au  fer;  au  chrome;  aux  carbo- 
nates alcalins;  à  l'acide  sulfiirique;  à  l'acide  phosphorlcjne  ;  à 
l'acide  carbonique;  aux  chlorures  métalliques;  à  l'urée.  — Tan- 
nage dans  le  vide.  —  Tannage  par  iafiltration.  —  Tannage  par 
lixivation.  —  Tannages  divers.  —  Tannage  par  l'électricité. 

Rienn'a  pu  remplacer  avantageusement  le  tannage 
à  Técorce  de  chêne  et  au  sumac  qui  tiennent  la  pre- 
mière place  parmi  les  matières  tannantes.  Nous  allons 
énumérer  les  procédés  que  permettent  d'utiliser  d'au- 
tres substances. 

Tannage  a  la  myrtille.  — H  y  a  environ  une  soixan- 
taine d'années  qu'un  tanneur  de  Bern-Castel,  en  Lor- 
raine, proposa  l'emploi  de  Tairel le  myrtille  à  cause  de 
la  grande  abondance  de  cette  plante  et  de  la  facilité 
avec  laquelle  on  peut  se  la  procurer  au  printemps  ;  il 
estimait  que  1,750  grammes  de  tan  de  myrtille  sont 
suffisants  pour  tanner  SOO  grammes  de  cuir,  tandis 
qu'il  faut  employer  pour  cette  même  quantité  3  kilo- 
grammes d'écorce  de  chêne  et  que  le  travail  à  Técorce 
dure  quatre  mois  de  plus  que  celui  au  myrtille;  donc, 
il  y  a  économie  de  temps  et  de  substance  tannante. 

Une  commission  examina,  à  Trêves  ^  le  cuir  ains 
préparé  et  reconnu  sa  parfaite  qualité  ;  elle  estimait  que 
chaque  paire  de  souliers  pouvait  durer  deux  mois  de 
plusque  ceux  faits  aveclecuirordinaire  ;quelapeau  du 
cou,  qui  se  prête  difficilement  à  la  main-d'œuvre,  de- 
vient forte  et  élastique,  comme  celle  des  autres  parties. 
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La  récolte  de  Tairelle  myrtille  doit  se  faire  avec  une 
faucille  en  évitant  de  l'arracher,  pour  que  la  plante 
puisse  reproduire  Tannée  suivante  ;  après  la  dessica- 
tion,  elle  se  conserve  bien  et  ne  se  laisse  point  pénétrer 
par  l'humidité,  ce  qui  n'a  pas  lieu  avec  la  tannée  de 
chêne,  qui  perd  toujours  environ  10  pour  cent  de  sa 
valeur,  et  se  détériore  toujours. 

Tannage  au  marc  de  ratsin.  —  L'essai  du  tannage 
au.  marc  de  raisin  fut  fait  pour  la  première  fois,  en  1829, 
par  un  pharmacien  de  Narbonne,  qui  cherchait  spé- 
cialement à  utiliser  ce  produit  sans  valeur,  très  abon- 
dant dans  les  pays  vignobles,  et  que  l'on  jette  après 
qu'il  a  été  soumis  à  la  distillation.  D'après  ce  pharma- 
cien, il  suffisait  de  trente-cinq  à  quarante  jours  de  tan- 
nage, après  que  les  peaux  avaient  subi  toutesles  opéra- 
tionspréliminaires,pour  obtenir  un  cuir  parfaitement 
tanné.  Comme  avantages,  il  y  trouvait  une  économie 
de  temps  et  d'argent;  il  obtenait  un  cuir  d'une  odeur 
beaucoup  moins  désagrable  que  celle  du  cuir  ordi- 
naire; enfin  sa  qualité  est  excellente. 

Tannage  a  la  bruyère.  —  Ce  procédé,  essayé  et  pu- 
blié par  Rankin,  date  de  1766  ;  si  réellement  il  otfre 
quelques  avantages,  il  serait  à  désirer  que  Ton  con- 
tinue à  s'en  occuper,  plutôt  que  de  le  laisser  dans 
l'oubli,  surtout  dans  certains  pays  montagneux  où 
cette  plante  est  abondante. 

On  fait  bouillir  pendant  trois  heures  environ  de  la 
bruyère  dans  une  chaudière  remplie  d'eau;  après  ce 
temps  suffisant  pour  extraire  toute  la  matière  astrin- 
gente de  la  plante,  on  verse  la  décoction  dans  une 
cuve  en  bois,  afin  d'éviter  de  durcir  et  de  noircir  les 
cuirs,  et  l'on  attend  que  la  température  soit  descendue 
à  30  ou  35  degrés  pour  les  y  placer.  On  renou- 
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vclle  le  liquide  de  temps  à  autre,  jusqu'à  ce  que  le 
tannage  se  trouve  dans  les  conditions  voulues. 

Tannage  a  la  statice.  —  Le  tannage  à  la  statice  date 
de  1830,  époque  à  laquelle  Tournai,  de  Narbonne, 
prit  un  brevet  d'invention  pour  son  procédé.  Divers 
tanneurs  de  TAude  et  de  l'Hérault  firent  des  expé- 
riences sur  des  peaux  de  bœufs,  de  vache,  de  chèvre 
et  de  cheval,  et  obtinrent  des  résultats  satisfaisants. 

Ce  produit  agirait  plus  promptement  et  en  plus 
petite  quantité  que  l'écorce  de  chêne  ;  les  cuirs  souples 
et  doux  sont  d'excellente  qualité,  d'une  belle  couleur 
et  de  longue  durée  ;  ils  résistent  très  bien  à  l'humidité 
et  peuvent  rivaliser  avec  les  cuirs  de  garouille;  parla 
sécheresse  ils  sont  supérieurs  à  ces  derniers,  ils  con- 
servent mieux  leur  souplesse  ;  enfin  les  empeignes  que 
l'on  prépare  avec  lui  se  font  remarquer  par  leur  fer- 
meté, la  durée  et  le  brillant  de  la  couleur  noir  qu'on 
leur  donne. 

Tannage  a  la  pomme  de  pin.  — En  1843,  Corniquet 
prit  un  brevet  pour  ce  genre  de  tannage. 

Au  sortir  de  la  boucherie,  les  peaux  sont  mises  dans 
la  chaux;  on  les  lave  une  fois  chaque  jour,  et  on  les 
rabat  jusqu'à  ce  que  le  poil  s'enlève  facilement. 
On  les  écharne  et  on  leur  fait  subir  le  travail  de 
rivière  avec  soin;  on  les  met  en  cuve  avec  100  kilo- 
grammes de  poudre  de  pomme  de  pin  mis  en  cinq 
heures  par  quantité  égale  de  20  kilogrammes  par 
heure  pour  cent  peaux  de  veau,  pesant,  en  sortant  de 
la  boucherie,  200  à  250  kilogrammes.  On  les  fait  bras- 
ser par  deux  hommes,  sans  interruption,  pendant  six 
heures;  on  les  lève  ensuite  tous  les  jours,  on  les  rabat 
pendant  huit  jours,  en  été,  et  quinze,  en  hiver,  et  on 
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les  laisse  égoiilter,  pendant  deux  heures,  au-dessus 
de  la  cuve. 

On  procède  ensuite  au  refaisage  dans  la  moitié  de 
Feau  qui  a  servi  à  l'opération  précédente.  Pour  cela, 
on  retire  la  première  poudre^  on  étend  les  peaux  une 
à  une,  en  les  couvrant  de  poudre  fraîche,  de  manière 
à  en  employer  ISO  kilogrammes  ;  et  on  les  laisse  ainsi 
six  semaines,  en  été,  et  trois  mois  en  hiver.  On  les 
lève  ensuite,  en  ayant  soin  de  les  débarrasser  de  la 
poudre  qui  les  couvre,  puis  on  les  rince  et  on  les  fait 
égoutter  pendant  vingt-quatre  heures. 

Enfin,  les  cuirs  sont  couchés  dans  la  fosse  à  sec,  en 
mettant  alternativement  une  couche  de  poudre  et  une 
couche  de  peaux,  en  observant  toutefois,  de  mettre 
la  couche  de  poudre  plus  épaisse  sur  les  parties  ap- 
pelées le  reintier  et  les  gorges  ;  on  les  laisse  ainsi  pen- 
dant trois  mois,  après  lesquels  ils  peuvent  être  livrés 
au  commerce. 

Les  pommes  de  pin  ordinaires  et  les  pommes  de 
mélèze,  réduites  en  poudre,  sont  propres,  les  unes  et 
les  autres,  à  remplacer  Técorcede  chêne;  mais,  dans 
la  pratique,  on  a  remarqué  que  les  pommes  de  mé- 
lèze contenaient  une  plus  grande  quantité  de  tanin. 

Tannage  au  châtaignier.  —  Le  tannage  des  cuirs 
parle  châtaignier  date  de  1860;  M.  Michel,  teinturier, 
à  Lyon,  se  servant  de  ce  bois  pour  teindre  en  noir,  et 
sachant,  comme  beaucoup  d'antres  personnes,  qu'il 
était  riche  en  tanin,  eut  Tidée  d'en  faire  l'applica- 
tion au  tannage  des  peaux,  en  remplacement  de  Té- 
corce  de  chêne. 

Dans  ce  procédé,  iln'ya  rien  de  changé;  les  opéra- 
tions du  tannage  s'exécutent  comme  dans  le  cas  de 
Técorce  de  chêne  et  les  cuirs  ainsi  préparés  valent, 
sous  tous  les  rapports,  ceux  préparés  par  l'ancien 
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procédé,  si  Ton  a  eu  le  soin  de  se  conformer  rigoureu- 
sement aux  conditions  suivantes  : 

1"  Ne  se  servir  que  de  bois  très  sec  ; 

2"  Ne  rien  changer  dans  les  manipulations  ; 

3'  N'employer  le  bois  qu'en  poudre  excessivement 
fine; 

4^  Répartir  cette  poudre  au  poids  et  non  au  volume 
pour  les  passements  et  pour  les  fosses,  c'est-à-dire  la 
peser  chaque  fois,  et  non  la  mesurer. 

D'après  M.  Charles  Vincent,  le  châtaignier  est  ex- 
cellent pour  le  tannage  complet  des  grosses  peaux, 
soit  pour  le  cuir  fort^  soit  pour  le  lissé;  il  présente  en 
outre  l'avantage  de  rendre  les  peaux  plus  fermes  et 
de  donner  un  plus  grand  rendement;  en  outre,  le  gon- 
flement s'opère  plus  facilement  qu'avec  l'écorce  de 
chêne  et  on  peut  supprimer  sans  inconvénient  l'emploi 
de  l'acide  dans  les  passements.  Cependant^  pour  les 
petites  peaux  de  molleterie  et  pour  toutes  celles  qui 
doivent  être  passées  à  l'huile,  il  est  préférable  de  mé- 
langer le  châtaignier  avec  l'écorce  de  chêne,  à  l'excep- 
tion des  passements,  que  l'on  a  Thabitude  de  faire 
sans  aucun  mélange.  On  reproche  cependant  à  ce  bois 
de  communiquer  au  cuir  une  teinte  grisâtre;  après 
quelques  essais,  on  a  remédié  à  cet  inconvénient  en 
se  servant  pour  la  dernière,  ou  pour  les  deux  dernières 
poudres,  d'un  mélange  de  châtaignier  et  d'écorce  de 
chêne. 

Tannage  au  goudron  et  a  la  suie.  —  Cette  manière 
de  tanner  les  cuirs  repose  sur  l'action  combinée  du 
tan,  du  goudron  et  de  la  suie  ;  c'est  un  tanneur  anglais, 
M.William  Berry,  qui  imagina  ce  procédé.  Il  se  sert 
de  liqueurs  préparées  de  la  fagon  suivante  : 

Liqueur  de  goudron.  —  Pour  préparer  ce  liquide,  on 
fait  bouillir  400  litres  d'eau,  dans  laquelle  on  verse  9  à 
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10  kilogrammes  de  goudron  de  bonne  qualité,  puis  on 
y  ajoute  de  la  chaux  en  quantité  suffisante  pour  que  ]o 
tout  forme  une  pâte  assez  épaisse;  on  verse  ensuite 
de  l'eau  froide  pour  éclaircir  la  masse,  puis  on  ajoute 
de  nouveau,  environ  un  seau  de  goudron  et  autant 
de  chaux  pulvérisée,  de  manière  à  former  encore  une 
pâte  épaisse.  On  divise  exactement  cette  pâle  dans  dos 
cuves,  dans  lesquelles  on  verse  de  Teau  chaude  en 
délayant  bien  la  masse  avec  une  pelle.  Pendant  ce 
temps,  on  couvre  les  cuves  et  on  les  laisse  en  repos 
pendant  vingt-quatre  heures  ;  après  quoi,  on  peut  se 
servir  du  liquide. 

Liqueur  de  suie,  —  On  met  dans  une  chaudière 
100  kilogrammes  de  suie,  440  litres  d'eau  et  4  kilo- 
grammes de  chaux  en  poudre  ;  on  agite  trois  ou  quatre 
fois  avec  une  pelle,  pendant  que  Ton  verse  l'eau  dans 
la  chaudière;  on  couvre  le  tout  et,  après  vingt-quatre 
heures,  on  filtre  le  liquide,  qui  se  trouve  dès  lors  })ret 
à  être  employé. 

Préparation  DES  cuirs  luisants.  —  Les  peaux  avant 
été  soumises  aux  opérations  préparatoires  ordinaires, 
sont  mises  à  macérer  à  froid  dans  des  cuves  renfer- 
mant de  Tacide  gallique  et  une  bouillie  d'écorce  de 
chêne,  quatre  à  cinq  jours,  et  quelquefois  une  se- 
maine ;  pendant  ce  travail,  on  les  retire  et  on  les  met 
trois  ou  quatre  fois  par  jour  en  retraite  au-dessus  des 
cuves.  On  fait  ensuite  macérer  les  peaux  dans  la  li- 
queur de  goudron,  faible  d'abord  et  dont  on  aug- 
mente graduellement  la  force;  au  bout  d'une  quin- 
zaine de  jours,  on  remet  ces  peaux  dans  les  cuves  à 
acide  gallique  et  à  bouillie  d'écorce  de  chêne,  comme 
précédemment,  puis  ensuite  dans  une  liqueur  pro- 
gressive de  goudron.  Pendant  cette  nouvelle  opéra- 
tion^ on  lève  les  peaux  et  on  les  met  en  retraite  deux 
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OU  trois  fois  par  jour,  jusqu'à  pénétration  complète 
du  liquide.  On  termine  enfin  ces  manipulations,  en 
plaçant  les  peaux  dans  une  cuve  contenant  une  dé- 
coction d'écorce  de  taillis  ou  sumac^  dans  laquelle 
elles  s'éjournent  une  huitaine  de  jours  et  plus,  selon 
leur  épaisseur  et  leur  destination;  ce  temps  étant 
écoulé,  on  les  fait  sécher. 

Préparation  des  cuirs  pour  semelles.  —  L^s  peaux 
qui  doivent  servir  pour  la  confection  des  semelles 
subissent,  comme  les  précédentes,  toutes  les  opéra- 
tions préparatoires.  On  les  fait  macérer  ensuite^ 
pendant  quelques  jours,  dans  une  cuve  renfermant 
de  Tacide  gallique  et  une  bouillie  d'écorce  de  chêne; 
on  les  retire  et  on  les  met  en  retraite  comme  les  cuirs 
luisants  ;  de  là,  elles  sont  portées  dans  des  cuves  ren- 
fermant une  liqueur  de  suie  faible  chauffée  modéré- 
ment; on  les  relire  et  on  les  replonge  dans  ce  bain 
trois  ou  quatre  fois  par  jour,  de  manière  à  ce  qu'elles 
soient  bien  imprégnées.  Au  sortir  de  ce  bain,  on  les 
fait  sécher,  puis  on  les  remet  tremper  dans  de  l'eau 
claire,  où  elles  sont  lavées  et  nettoyées  un  certain 
nombre  de  fois  sur  la  fleur  et  sur  la  chair;  on  les  fait 
macérer  de  nouveau,  trois  ou  quatre  fois  par  jour, 
dans  une  décoction  chaude  d'écorce  de  chêne,  après 
les  avoir  soumises  chaque  fois  à  une  dessiccation 
préalable. 

Tannage  a  la  cervelle.  —  En  1852,  un  Anglais  du 
nom  de  Preller,  prit  un  brevet  pour  un  procédé  qui  du 
reste  n'était  pas  nouveau,  mais  un  simple  perfection- 
nement de  celui  en  usage  dans  les  anciennes  peu- 
plades de  la  Virginie.  Dès  que  les  peaux  ont  été  dé- 
bourrées, trempées  et  séchées,  on  les  étend  sur  des 
tables  où  on  les  enduit  sur  la  chair,  avec  la  composi- 
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lion  suivante.  On  prend5,^sg00  de  beurre  non  salé, 
4  kilogrammes  de  sel  de  cuisine  ou  de  salpêtre  et 
23  kilogrammes  de  cervelle  de  bœuf  que  l'on  mé- 
lange intimement;  on  y  ajoute  peu  à  peu  26  kilo- 
grammes de  farine  d'orge,  puis  28  kilogrammes 
d'huile  de  pieds  de  bœuf  ou  de  graisse  de  cheval,  et 
enfin  21, 500  de  lait. 

Quand  les  peaux  ont  été  snffisammentbadigeonnées 
avec  cette  mixture,  on  les  introduit  dans  de  vastes 
tambours  mus  par  la  vapeur  et  dans  Tintérieur  des- 
quels sont  fixées  de  fortes  chevilles  destinées  à  battre 
et  à  retourner  les  peaux,  de  manière  à  répartir  uni- 
formément la  composition  sur  toutes  les  parties  et  à 
enfoncer  l'absorption  parle  tissu  cutané  ;  la  dessicca- 
tion du  cuir  qui  est  souvent  nécessaire  s'opère  en 
même  temps  au  moyen  de  la  vapeur  provenant  de  la 
machine  et  qui  est  emmagasinée  dans  un  coffre,  d'où 
elle  arrive  dans  le  tambour  par  un  tuyau  correspon- 
dant avec  les  axes  horizontaux,  qui  sont  creux. 

La  durée  de  ce  travail  est  de  quelques  heures  ;  on 
arrête  la  machine  de  temps  en  temps  pour  examiner 
l'état  des  peaux;  on  les  suspend  dans  un  endroit  bien 
aéré,  et  lorsqu'elles  sont  convenablement  sèches,  on 
les  enduit  d'une  nouvelle  couche  de  pâte  ;  on  les 
remet  dans  le  tambour  pour  les  travailler  de  nouveau. 
On  recommence  encore  une  troisième  fois  ce  foulage 
au  tambour.  Quand  ces  opérations  sont  terminées, 
on  dessèche  légèrement  ces  cuirs,  puis  on  les  livre 
au  corroyeur. 

D'après  le  dire  de  l'inventeur,  les  cuirs  ainsi  pré- 
parés ont  une  souplesse  et  une  flexibilité  qui  les 
rendent  propres  à  la  fabrication  des  courroies  de  trans- 
mission; ils  sont  moins  lourds  et  moins  épais  que 
ceux  fabriqués  par  d'autres  procédés  ;  ils  seraient 
encore  avantageux  pour  la  confection  des  tiges  de 
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bottes,  des  semelles  de  chaussures  et  pour  les  capotes 
de  voitures. 

Tannage  minéral.  Tannage  par  les  sels  de  fer. — 
En  1842,  Darcet  prit  un  brevetpourla fabrication  d'un 
cuir,  qu'il  prétendait  d'excellente  qualité,  au  moyen 
d'un  bain  de  sulfate  de  sesquioxyde  de  fei\  On  ne 
tarda  pas  avoir  deux  inconvénients  graves  dans  cette 
méthode  :  l'un  dû  à  la  présence  de  l'acide  sulfurique 
libre,  qui  reste  toujours  dans  les  cuirs,  et  l'autre  qui 
se  produit  par  l'action  destructive  que  les  sels  de  fer 
exercent  toujours  sur  les  tissus,  ce  qui  exigeait  pour 
leur  conservation,  même  limitée,  qu'ils  fussent  conti- 
nuellement imprégnés  de  corps  gras,  surtout  si  la 
température  était  élevée. 

En  1836,  M.  Friedel  fit  breveter  en  Belgique  un 
mode  de  tannage  analogue.  11  consiste  essentielle- 
ment dans  l'emploi  du  persulfate  de  fer,  en  joignant 
au  liquide  du  passement  un  oxyde  métallique,  qui 
s'empare  de  Tacide  sulfurique  à  mesure  qu'il  est  mis 
en  liberté.  Ce  corps  peut  être  de  l'alumine,  de  l'oxyde 
de  manganèse  ou  de  l'oxyde  de  zinc.  D'ailleurs,  la 
marche  de  l'opération  est  la  marche  ordinaire. 

Un  autre  procédé,  basé  sur  l'emploi  des  sels  de  fer 
combiné  avec  des  corps  gras,  est  celui  de  Knapp. 

On  ne  saurait  utiliser  d'une  manière  suivie  l'action 
tannante  des  sels  de  fer,  parce  que  le  cuir  traité  par 
ces  substances  est  presque  toujours  plat,  dur  et  cas- 
sant, quand  bien  même  les  dissolutions  renferment 
le  moins  possible  d'acide  sulfurique  libre;  la  réaction 
acide  de  ces  sels  élant  suffisante  pour  gâter  le  cuir. 
Knapp  opère  en  préparant  d'abord  un  bain  d'eau  de 
savon  à  un  vingtième  ou  un  trentième  de  savon  pour 
cent^  en  prenant,  de  préférence,  du  savon  mou;  dans 
le  cas  où  Ton  se  servirait  du  savon  de  soude,  la  tem- 
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péralure  du  liquide  doit  toujours  être  maintenue  à 
37  degrés  centigrades.  On  fait  ensuite  un  second  bain 
avec  une  dissolution  au  dixième,  soit  de  chlorure  de 
fer,  soit  de  chlorure  d'aluminium  ou  de  chlorure  de 
chrome. 

Ces  bains  étant  ainsi  préparés,  on  plonge  les  peaux 
dans  la  solution  métallique,  on  les  remues,  on  les 
met  égoutter,  on  les  replonge  de  nouveau  dans  la 
solution  et  on  continu  ainsi  de  suite  pendant  quarante- 
huit  heures  pour  qu'elles  soient  bien  pénétrées.  Après 
ce  temps,  on  fait  égoutter  les  peaux  puis  on  les  met 
dans  le  bain  de  savon  où  on  les  laisse  jusqu'à  ce  que 
la  réaction  se  soit  opérée;  on  les  lave  ensuite,  et  on 
les  fait  sécher. 

Knapp  estime  que  ce  procédé  donne  un  cuir  doux 
au  toucher^  souple  et  brillant;  sa  coloration  est  rouge 
brun,  si  Ton  a  employé  le  chlorure  ferrique  ;  gris 
bleu,  si  c'est  le  chlorure  de  chrome;  quant  au  chlo- 
rure d'aluminium,  il  ne  donne  aucune  couleur  au  cuir. 

Tannage  au  chrome.  —  M.  Hinzerling  imagina,  en 
1877,  de  remplacer  les  écorces  par  le  bichromate 
de  potasse.  D'après  son  dire,  la  durée  de  l'opération 
ne  dépasse  pas  trois  oUj  quatre  semaines;  le  travail 
est  simple  et  peu  coûteux,  et  le  produit  de  bonne  qua- 
lité. En  1880,  une  Compagnie  anglaise  se  forma  pour 
exploiter  en  grand  cette  nouvelle  fabrication  ;  ce  mode 
de  tannage  aurait  donné,  depuis,  des  résultats  tels 
que  toutes  les  peaux  préparées  au  chrome  ont  pu  être 
converties  en  toutes  les  variétés  de  cuir  employés 
dans  rindustrie  anglaise. 

Voici  de  quelle  manière  on  procède  dans  la  tanne- 
rie modèle  que  cette  Compagnie  a  installée  à  Glasgow  : 

Dès  leur  arrivée,  les  peaux  subissent  un  premier 
lavage  dans  un  tonneau  tournant;  on  les  débourre, 

VoLNEssoN.  —  Cuirs  et  peaux.  10 


178         EMPLOI  DE  MATIÈRES  TANNANTES  DIVERSE^ 


comme  à  l'ordinaire,  après  les  avoir  passées  à  la 
chaux;  on  les  couche  en  fosse  avec  une  dissolution 
de  bichromate  de  potasse  dont  on  fait  varier  la  concen- 
tration, selon  la  nature  du  cuir  et  selon  sa  destination^ 
en  ayant  soin  d'y  faire  passer  un  courant  d'air  con- 
tinu, de  manière  à  ce  que  le  liquide  soit  toujours  en 
mouvement.  L'intervention  d'un  courant  d'air,  qui 
facilite  beaucoup  l'aclion  delà  liqueur  tannante,  a  été 
imaginée  par  un  Anglais,  M.  Donald.  Huit  ou  dix  jours 
après,  on  enlève  les  peaux  des  fosses.  Le  tannage  étant 
dès  lors  terminé,  il  ne  reste  plus  qu'à  passer  ces  cuirs 
à  la  paraffine  et  à  les  livrer  aux  corroyeurs. 

Le  cuir  préparé  par  cette  méthode  ressemble  beau- 
coup à  celui  qui  est  tanné  avec  les  écorces  ;  cependant, 
le  bichromate  lui  communique  presque  toujours  une 
nuance  jaune  ou  jaune  verdâtre. 

«  Nous  nous  sommes  assurés,  dit  le  directeur  de  la 
compagnie  anglaise,  que  le  tannage  au  chrome  est 
bien  moins  coûteux  que  le  tannage  avec  lès  écorces; 
qu'il  donne  au  tanneur  un  produit  aussi  lourd,  égal 
au  moins  sous  tous  les  rapports  et  même  supérieur  en 
quelques  points  au  cuir  fabriqué  parles  procédés  or- 
dinaires. Pour  les  courroies,  ce  produit  s'est  montré 
fort,  durable,  élastique,  et  par  suite,  n'ayant  pas  l'in- 
convénient de  glisser  sur  la  poulie.  Pour  les  dessus 
de  bottes,  il  offre  l'avantage  d'être  imperméable  à 
l'eau,  souple,  doux,  exempt  par  conséquent  de  toute 
tendance  à  durcir  et  à  craquer.  Comme  semelles  de 
chaussures,  il  l'emporte  sur  tous  les  autres  cuirs  à 
cause  de  sa  résistance  au  frottement  et  à  l'eau.  » 

Tannage  aux  carbonates  alcalins.  Procédé  Jennings 
(1862).  —  Pour  préparer  les  peaux  d'une  forte  épais- 
seur et  d'un  grand  poids,  on  les  débourre  à  la  chaux 
caustique,  comme  à  l'ordinaire;  et,  après  ce  débour- 
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rage  et  un  dérayage,  on  les  remet  dans  le  pelain  de 
chaux  où  on  les  laisse  pendant  vingt-quatre  heures; 
au  bout  de  ce  temps,  on  les  enlève  pour  les  laver 
dans  une  eau  contenant  environ  2  pour  cent  en  poids 
d'acide  chlorhydrique,  afin  d'extraire  la  chaux  qui 
pourrait  y  être  contenue  et  de  les  ouvrir. 

On  les  couche  alors  sur  le  fond  d'une  caisse  percée 
de  trous  et  dépourvue  d'armatures  de  fer,  d'une  force 
suffisante  pour  porter  le  poids  de  dix  à  douze  peaux 
de  bœufs  ou  d'environ  700  kilogrammes.  Chaque 
caisse  est  munie  d'un  anneau  au  centre,  qui  sert  à 
l'enlever  des  fosses  et  à  l'y  replonger  toutes  les  six 
heures  plus  ou  moins.  Enfin,  on  place  des  clayons 
d'osier  entre  les  peaux  pour  les  séparer  les  unes  des 
autres  et  permettre  aux  liquides  employés  de  pénétrer 
plus  facilement  et  également  dans  chacune  d'elles. 

On  a  deux  systèmes  de  caisses  ainsi  disposées.  On 
a  aussi  deux  fosses  un  peu  plus  grandes  et  plus  pro- 
fondes que  les  caisses;  on  les  , désigne  sous  les  noms 
de  fosse  n°  1  et  fosse  n°  2. 

La  fosse  n°  1  est  chargée  avec  une  solution  de  sul- 
fate d'alumine  ou  d'alun  du  commerce,  saturée  à  la 
température  ambiante;  et,  à  cette  solution,  on  ajoute 
2  pour  cent  en  poids  d'acide  sulfurique  et  2  pour  cent 
d'acide  chlorhydrique. 

La  fosse  n°  2  est  chargée  avec  une  solution  de  car- 
bonate de  soude  ou  de  soude  brute  saturée  à  la  tem- 
pérature ordinaire  et  à  laquelle  on  ajoute  S  pour  cent 
de  tungstate  de  soude. 

Les  caisses  chargées  de  peaux  sont  descendues  dans 
la  première  de  ces  fosses,  où  on  les  laisse  pendant 
six  heures,  en  ayant  soin  que  la  liqueur  dans  chacune 
soit  en  quantité  suffisante  pour  recouvrir  les  peaux. 
Au  bout  de  ce  temps,  on  les  relève^  on  les  fait  égoutter  ; 
et,  quand  elles  ne  gouttent  plus,  on  transporte  les 
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caisses  dans  raulro  fosse,  puis  on  les  ramène  dans  la 
première,  de  manière  à  ce  que  les  peaux  soient  alter- 
nativement exposées  à  Faction  décomposante  de  la 
solution  acide  et  de  la  solution  alcaline.  Chaque  caisse 
reste  en  fosse  six  heures,  en  faisant  égouUer  chaque 
fois  avec  soin. 

Afin  de  constater  le  moment  oii  les  peaux  sont  sa- 
turées, on  y  pratique,  dans  un  endroit  épais,  une  cou- 
pure qui  doit  présenter,  au  milieu  de  l'épaisseur, 
non  pas  un  aspect  translucide  et  lustré,  mais  opaque 
et  fibreux. 

La  durée  de  l'opération  dépend  de  l'épaisseur  des 
peaux.  Ainsi,  par  exemple,  une  peaux  de  bœuf  adulte 
exige  plus  de  temps  que  celle  d'un  animal  plus  jeune. 
En  hiver,  pour  hâter  la  saturation,  il  est  nécessaire 
de  maintenir  la  température  ambiante  à  36**  centi- 
grades. 

Lorsqu'on  a  obtenu  une  saturation  complète,  on 
fait  sécher  les  peaux^  puis  on  les  plonge  dans  une  so- 
lution de  tungstate  de  soude  préparée  en  saturant  de 
l'eau  très  douce  avec  ce  sel,  à  la  température  de  l'air. 
Aussitôt  qu'elles  sont  saturées  de  tungstate  de  soude, 
on  les  plonge  dans  une  solution  de  savon,  préparée 
avec  15  à  20  kilogrammes  de  savon  pour  100  litres 
d'eau  bien  douce,  en  agitant  avec  soin  avant  l'immer- 
sion. On  les  retourne  ét  on  les  bat  dans  cette  solution, 
jusqu'à  ce  qu'elles  aient  absorbé  tout  le  savon  et  que 
l'eau  reste  claire  et  limpide.  Enfin,  on  les  fait  tremper 
pendant  vingt-quatre  heures  dans  Teau  froide,  pour 
les  débarrasser  des  sels  étrangers  et  leur  donner  plus 
d'éclat. 

Après  cette  dernière  opération,  il  est  avantageux 
de  plonger  les  peaux  pendant  vingt-quatre  heures  dans 
une  solution  de  tan  oud'écorce  de  chêne,  afin  de  leur 
donner  la  couleur  et  l'odeur  du  cuir  tanné,  ce  à  quoi 
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on  parvient  à  Taide  d'une  presse  hydraulique  qui  fait 
pénétrer  à  l'intérieur  l'acide  tannique. 

Pour  préparer  les  peaux  plus  fines  et  plus  légères, 
on  diminue  la  force  et  la  proportion  des  solutions  chi- 
miques, ainsi  que  la  durée  des  immersions,  lesquelles 
varient  suivant  la  destination  des  cuirs,  surtout  si  on 
n'exige  pas  qu'ils  soient  rendus  hydrofuges,  cas  dans 
lequel  on  supprime  seulement  le  bain  de  savon. 

Les  peaux  épaisses  destinées  à  la  fabrication  des 
bottes  et  des  souliers  sont  pressées  encore  humides 
entre  des  cylindres,  pour  en  unir  la  surface  du  côté 
de  la  chair  en  condenser  également  les  fibres,  rendre 
la  substance  plus  homogène,  chasser  toute  Teau  et 
les  sels,  faciliter  leur  parfaite  dessiccation,  enfin  en 
améliorer  Taspect. 

Enfin,  il  y  a  avantage,  pour  certains  produits,  d'ap- 
pliquer une  petite  portion  d'huile  animale  ou  végétale 
du  côté  de  la  fleur  pour  leur  donner  de  l'élasticité,  de 
la  force  et  du  coup  d'œil,  mais  une  quantité  d^huile 
trop  forte  ne  convient  pas  aux  peaux  ainsi  préparées. 

Quand  on  prépare  des  peaux  très  minces  et  très  lé- 
gères, et  qu'on  tient  à  la  couleur,  on  ajoute  à  la  fosse 
n^  4,  3  pour  cent  de  limaille  de  zinc  qui  se  dissout  dans 
l'acide,  pour  former  un  sel  de  zinc,  qui  donne  de  la 
blancheur,  surtout  aux  peaux  de  chevreau,  d'agneau, 
etc.,  et  en  général,  à  celles  destinées  à  la  ganterie 
(Jenninsfs). 

Procédé  Kennedy  (18S7).  —  On  se  sert  d'une  matière 
riche  en  acide  tannique,  telle  que  le  cachou,  le  sumac, 
Tavelanède,  le  divi-divi,  le  quercitron,  etc.,  que  l'on 
combine  avec  le  carbonate  de  soude,  le  borax  et  les 
sulfates  de  soude,  de  magnésie  et  d'alumine. 

Pour  préparer  le  liquide  des  fosses,  on  prend  15  ki- 
logrammes d'une  des  matières  tannantes  que  nous  ve- 
nons d'indiquer,  2  kilogrammes  de  sulfate  de  magnésie, 
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500  grammes  d'alun  de  soude,  1  kilogramme  de  car- 
bonate de  soude,  500  grammes  de  borax  et  500  gram- 
mes d'ammoniaque  liquide.  Le  mélange  de  tous  ces 
produits  agirait  ainsi  sur  les  peaux  d'après  les  expé- 
riences de  l'inventeur  :  le  carbonate  de  soude,  em- 
ployé à  cause  de  son  alcalinité  modérée,  modifie  l'ac- 
tion trop  caustique  de  la  chaux,  donne  des  cuirs  plus 
doux  et  mieux  disposés  à  se  laisser  pénétrer  par  le 
tanin;  le  sulfate  de  soude  leur  communique  une  cou- 
leur claire,  brillante  et  durable;  celui  de  magnésie  fa- 
cilite l'absorption  du  tanin  et  la  rend  plus  rapide; 
enfin,  le  borax  raffermit  le  cuir  sans  lui  enlever  son 
élasticité  (Kennedy). 

Procédé  Lowersidge  (1867).  —  Les  substances  em- 
ployées par  ce  tanneur  d'York  diffèrent  peu  de  celles 
du  procédé  précédent;  ce  sont  toujours  des  matières 
végétales  tannantes  :  avelanède,  écorce  de  chêne  et 
autres;  et  des  produits  chimiques,  solutions  caustiques 
de  soude  ou  d'ammoniaque,  ou  de  carbonate  de  ces 
bases,  ou  d'un  mélange  des  deux,  avec  lesquelles  on 
forme  des  bains  gradués,  dont  le  degré  est  exactement 
pris  avec  Thydromètre  de  Trawddall,  instrument  dont 
la  graduation  indique  le  poids  spécifique  de  la  manière 
suivante  : 

1-  =  1,005;  2»  =  1,010;  3°=:  1,015;  4«  =  1.020; 
8«  =  1,025;  6«  =  1,030;  7°  =  1,035;  8-  =  1,040; 
9°  =:  1,045;  10"     1,050  et  ainsi  de  suite. 

Après  que  les  peaux  ont  subi  les  opérations  prélimi- 
naires et  quand  elles  sont  suffisamment  préparées  pour 
le  tannage,  on  les  place  dans  un  premier  bain  préparé 
avec  l'extrait  de  cachou^  de  Tavelanède  ou  autres  subs- 
tances tannantes,  de  manière  à  ce  qu'il  marque  1  de- 
gré à  l'hydromètre  Twaddell  ou  une  densité  de  \  ,005  ; 
on  ajoute  à  ce  liquide  du  carbonate  de  soude  en  quan- 
tité suffisante  pour  obtenir  2  degrés  à  l'hydromètre. 
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Les  peaux  sont  travaillées  trois  fois  par  jour  dans 
ce  bain ,  et  ce  pendant  trois  jours  consécutifs  ;  après  quoi , 
on  met  les  peaux  dans  un  second  bain^  composé  avec 
les  mêmes  substances  que  le  premier,  mais  dont  la 
concentration  est  plus  grande  ;  le  liquide  doit  mar- 
quer 8  degrés,  et  4  degrés  après  l'addition  du  carbo- 
nate de  soude.  Les  peaux  séjournent  quatre  jours  dans 
ce  bain  et  sont  travaillées  deux  fois  par  jour;  on  les 
transporte  ensuite  dans  un  troisième  bain  semblable 
auxdeux  premiers,  mais  marquant7  degrés(0  —  \  ,035) 
pour  l'extrait  astringent  et  de  8  à  8,5  degrés  après  que 
la  soude  a  été  ajoutée;  les  peaux  restent  sept  jours 
dans  ce  bain.  Quand  Ton  opère  sur  des  peaux  épaisses, 
on  leur  donne  un  quatrième  bain  marquant  9  degrés 
avant  et  10  degrés  après  l'addition  de  soude  ;  on  les  y 
laisse  neuf  jours  et  on  les  travaille  trois  fois  par  jour. 

Enfin,  après  ces  différents  traitements,  les  peaux 
sont  placées  dans  un  bain  définitif,  qui  doit  marquer 
9  degrés  et  que  l'on  porte  à  9,5  degrés  par  l'addition 
d'environ  3  kilogrammes  de  tan  ou  d'avelanède,  que 
Tonrépand  entre  chaque  peau.  Celles-ci  restentàtrem- 
per  pendant  quatorze  jours,  après  lesquels  le  travailest 
terminé. 

D'après  Lowersidge,  non  seulement  ce  mode  opé- 
ratoire diminue  beaucoup  la  durée  du  tannage,  tout 
en  donnant  un  cuir  de  qualité  supérieure.  Dans  le 
procédé  de  dosage  des  solutions,  il  faut  tenir  compte 
de  ce  que  la  densité  bydrotimétrique  du  liquide  a  été 
prise  ici  avec  la  solution  de  carbonate  de  soude,  et  que 
si,  par  exemple,  on  employait  l'ammoniaque  ou  son 
carbonate,  il  faudrait  doser  le  liquide  de  manière  à  ce 
que  les  quantités  employées  équivalent  à  celles  indi- 
quées pour  le  carbonate  de  soude;  dans  ce  cas,  les 
degrés  ne  sont  pas  les  mêmes  et  les  densités  sont  dif- 
férentes. 
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Tannage  a  l'acide  sulfurique.  Procédé  Armand  Sé- 
guin (1794).  —  Armaad  Séguin,  collaborateur  de 
Lavoisier,  inventa  le  tannage  rapide,  par  lequel  les 
peaux  de  bœuf  les  plus  foi  tes  pouvaient  être  tournées 
en  trente  jours,  d'autres  en  huit  ou  quinze  jours  ;  enfin 
celles  de  veau,  en  vingt-quatre  heures.  Ce  procédé 
consistait  à  laver  et  à  écharner  les  peaux  comme  à 
Fordinaire^  à  Teau  courante  ;  et,  après  le  débourrage  à 
la  chaux,  le  gonflement  s'opérait  au  commencement 
avec  le  jus  de  tannée,  puis  il  fut  remplacé,  quelque 
temps  après,  par  de  l'eau  additionnée  d'acide  sulfuri- 
que que  l'on  passait  sur  du  tan  déjà  faiblement  épuisé. 
Ainsi  gonflées,  les  peaux  étaient  plongées  dans  un  jus 
de  tan  de  force  graduée  et  obtenu  par  le  lessivage  préa- 
lable des  écorces  qui  servaient  ensuite  pour  la  prépa- 
ration de  l'eau  acide  du  gonflement;  dans  ce  trempage, 
les  peaux  étaient  suspendues  perpendiculaire  ment  dans 
les  cuves,  en  laissant  entre  elles  un  espace  de  23  à  30 
centimètres  environ,  pour  permettre  au  liquide  de  les 
baigner  de  toutes  parts  et  au  tanin  d'en  pénétrer 
plusfacilement  tout  le  tissu.  Enoutre^  les  peaux  étaient 
découpées  en  morceaux  de  la  profondeur  des  cuves^ 
aprèsque  la  tète,  le  ventre,  les  pattesetlesbords  avaient 
élé  enlevées.  Au  sortir  de  ces  cuves,  les  cuirs  pouvaient 
être  livrés  au  commerce^  après  avoir  été  complètement 
desséchés. 

Quant  aux  cuirs  destinés  à  la  moUeterie,  après  Té- 
charnage  et  le  débourrage  à  la  chaux,  on  les  plaçait 
dans  des  liqueurs  tannantes  dont  on  augmentait  gra- 
duellement la  concentration,  sans  cependant  les  tra- 
vailler aussi  fortement  que  les  cuirs  forts.  Ce  procédé 
réduisait  considérablement  la  durée  d  u  tannage  ;  néan- 
moins, on  n^'obtenaitque  des  cuirs  défectueux  au  point 
de  ne  pouvoir  s'en  servir,  ce  qui  provenait  de  Faction 
trop  rapide  du  tanin  qui  formait  superficiellement 
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une  croûte  imperméable  au  liquide,  empêchant  ainsi 
ce  dernier  de  pénétrer  à  Fintérieur  des  peaux. 

Procédé  Leprieur  (1833).  — Dans  ce  procédé,  basé 
spécialement  sur  Temploi  de  l'acide  sulfurique,  nous 
trouvons  quatre  séries  d^opérations  :  travail  de 

rivière,  qui  a  lieu  comme  d'habitude  (1);  2"  Le  travail 
du  hain  préparateur  ;  3^  J^e  travail  des  ju^;  4^  Le  tra- 
vail de  poudre. 

Travail  du  bain  'préparateur.  — Cette  opération,  en- 
core appelée  travail  de  saturnation,  consiste,  comme 
ce  dernier  nom  l'indique,  àplacer  les  peaux  bien  lavées 
et  bien  égoultées  dans  un  bain  composé  d'une  partie 
d'acétate  de  plomb  pour  1000  parties  d'eau,  dans  le- 
quel elles  séjournent  une  douzaine  d'heures,  en  hiver, 
et  de  vingt-cinq  à  trente,  en  été.  Ce  serait,  paraît-il,  au 
précipité  qui  se  forme  avec  le  sel  de  plomb  et  l'albu- 
mme  des  peaux,  que  les  cuirs  devraient  la  propriété 
d'être  solides,  sans  être  ni  creux,  ni  cassants,  d'après 
le  dire  de  Tinventeur. 

La  suturation  étant  terminée,  les  peaux  sont  mises 
dans  un  second  bain  analogue  au  premier^  et  dans 
lequel  on  les  laisse  séjourner  pendant  douze  à  vingt- 
quatre  heures^  en  ayant  soin  de  les  agiter  toutes  les 
deux  ou  trois  heures;  on  les  lève  ensuite  et  on  les 
lave  à  grande  eau. 

Travail  des  jus.  Première  série  des  jus.  Premier  jus. 
—  On  fait  macérer  les  peaux  pendant  trente  à  qua- 
rante heures,  en  été^  et  quarante-huit  heures,  en 
hiver,  dans  un  jus  préparé  en  faisant  infuser  pendant 
vingt-quatre  heures,  10  kilogrammes  de  tan  en  poudre 
par  50  kilogrammes  de  cuir  sec,  dans  une  suffisante 
quantité  d'eau,  pour  que  les  peaux  trempent  convena- 
blement sans  être  foulées,  après  y  avoir  ajouté  aupa- 

(1)  V.  page  IO9. 
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ravant  une  certaine  quantité  cle  jus  aigre  fort  ou  bien 
450 à 475 grammes  d'acide sulfurique à 66  degrés;  après 
vingt-quatre  heures  de  macération,  le  liquide  n'étant 
plus  acide,  on  peut  ajouter  de  nouveau  de  Tacide  sul- 
furique,  si  Ton  veut  gonfler  les  peaux. 

Deuxième  jus,  —  Pour  faire  ce  second  passement, 
le  liquide  est  préparé  avec  15  kilogrammes  de  tan 
pour  50  kilogrammes  de  cuir  sec  ;  Tinfusion  est  aci- 
dulée comme  plus  haut.  Lorsque  le  bain  est  préparé, 
on  place  les  peaux  dans  le  bain,  et  on  les  y  laisse 
pendant  trente-six  heures;  on  les  retire,  on  les  fait 
égoutter  et  on  les  remet  autant  de  temps  dans  le 
même  bain  encore;  on  les  retire  ensuite  de  ce  jus 
qui  se  trouve  complètement  épuisé  de  son  tanin,  et 
on  les  laisse  égoutter. 

Troisième  jus,  — La  quantité  de  tan  qui  doit  servir 
pour  ce  troisième  bain  est  le  double  de  celle  employée 
pour  le  premier,  c'est-à-dire  de  20  kilogrammes  pour 
50  kilogrammes  de  cuir  sec;  on  opère  comme  pour 
les  autres  bains,  en  diminuant  seulement  la  quantité 
d'acide  sulfurique,  et  en  ayant  soin,  pendant  les 
quatre  ou  cinq  jours  que  les  peaax  sont  en  travail, 
de  les  retirer,  de  les  égoutter  et  de  les  replonger 
dans  le  bain  au  moins  deux  ou  trois  fois. 

Quatrième  jus.  —  La  dose  de  tan  est  portée  à 
25  kilogrammes  ;  le  liquide  est  préparé  et  acidulé 
comme  précédemment.  Après  un  égouttage  de  huit  à 
douze  heures,  les  peaux  doivent  séjourner  de  six  à 
huit  jours  dans  ce  bain;  on  les  relève  et  on  les  fait 
égoutter  au  moins  trois  fois  pendant  ce  temps.  Quand 
on  a  retiré  les  peaux  du  troisième  et  du  quatrième 
jus,  le  liquide  est  pesé  au  pèse-vinaigre  ;  s'il  marque 
encore  3  à  5  degrés,  il  peut  être  employé  comme  pre- 
mier jus  pour  les  veaux,  les  basanes  et  autres  peaux 
minces;  celui  du  quatrième  jus  peut,  dès  ce  moment, 
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servir  pour  les  peaux  de  la  deuxième  série^  ainsi  que 
les  autres  jus,  comme  nous  le  verrons  dans  la  suite. 

Cinquième  jus,  —  La  préparation  de  ce  jus  exige 
30  kilogrammes  de  tan;  les  peaux  y  séjournent  de 
six  à  huitjours^  pendant  lesquels  on  doit  les  lever 
deux  à  trois  fois.  A  partir  de  ce  moment,  il  importe 
de  disposer  les  cuirs  et  le  tan  par  couches  alternatives, 
et  d'interposer  entre  eux  des  bâtons  en  bois  blanc, 
de  manière  à  ce  que  ces  cuirs,  étant  bien  foulés, 
soient  recouverts  d'une  couche  superficielle  de  tan  de 
15  millimètres  environ. 

Sixième  jus.  —  Comme  pour  le  précédent, on  em- 
ploie 30  kilogrammes  d'écorce  battue,  et  on  laisse 
les  peaux  séjourner  dans  le  liquide  pendant  dix  jours; 
on  les  lève  tous  les  deux  ou  trois  jours  et  on  les 
met  à  égoutter.  Lorsque  le  liquide  ne  marque  plus 
que  5  ou  6  degrés,  on  retire  les  peaux  et  le  garde 
pour  la  seconde  série. 

Septième  jus,  —  Il  se  prépare  avec  40  kilogrammes 
de  tan  ;  les  peaux  doivent  y  séjourner  de  douze  à 
quinze  jours  ;  on  les  retire  lorsque  le  jus  marque  6  à 
7  dixièmes  de  degrés  à  Taréomètre.  Dès  ce  moment, 
les  cuirs  de  la  première  série  peuvent  recevoir  les 
poudres.  Dans  quelques  tanneries,  on  lui  donne  un 
huitième  jus  préparé  avec  SO  kilogrammes  de  tan  ; 
ce  dernier  bain  est  facultatif.  La  durée  de  tous  ces 
passements  est  d'une  cinquantaine  de  jours  environ, 
et  la  quantité  de  tan  employée  n'est  que  de  175  kilo- 
grammes pour  50  kilogrammes  de  cuirs  secs. 

Deuxième  série  des  jus.  Premier  jus.  —  Dans  les 
passements  suivants,  on  se  sert  de  bains  non  complè- 
tement épuisés  delà  première  série  ;  et,  d'après  M.  Le- 
prieur,  il  est  préférable  d'épuiser  les  vieux  jus  par 
de  nouvelles  peaux  que  par  des  cuirs  déjà  travaillés. 
Dans  cette  seconde  série,  de  nouvelles  peaux  entrent 
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en  travail;  elles  n'exigent  pas  autant  de  tan  neuf  que 
celles  de  la  première  série.  Ce  premier  jus  com- 
mence avec  le  liquide  provenant  du  quatrième  bain 
de  la  première  série. 

Deuxième  jus,  —  Pour  cette  opération,  on  fait  un 
bain  neuf  avec  lo  kilogrammes  de  tan,  et  on  Tacidule 
avec  l'acide  sulfurique,  parce  que  le  cinquième  jus 
de  la  première  série,  qui  devrait  servir,  est  trop  fort 
et  en  outre  ne  serait  pas  encore  prêt  à  temps  pour 
ce  travail  qui  a  lieu  de  la  même  manière  que  les 
autres  opérations  indiquées  plus  haut. 

Troisième  jus,  —  C'est  seulement  pour  ce  passe- 
ment que  Ton  emploie  le  liquide  ayant  servi  pour  le 
cinquième  jus  de  la  première  série. 

Quatrième  jus.  —  Il  faut  encore  faire,  pour  ce  qua- 
trième jus,  un  bain  de  tan  neuf,  parce  que  le  sixième 
jus  de  la  première  série  ne  serait  pas  encore  dispo- 
nible; pour  ce  bain^  on  opère  avec  25  kilogrammes 
de  tan  pour  50 kilogrammes  de  cuirs  secs  et  de  même 
façon  que  pour  les  autres. 

Cinquième  jus.  —  On  emploie  pour  ce  jus,  le  li- 
quide provenant  du  sixième  jus  de  la  première  série, 
et  on  peut  y  laisser  les  peaux  jusqu'à  ce  que  le 
septième  jus  de  la  première  série  soit  disponible. 

Sixième  jus, —  On  prend,  pour  faire  ce  passement, 
le  septième  jus  de  la  première  série. 

Septième  jus.  —  Ce  dernier  bain  est  formé  avec  le 
liquide  encore  très  fort  provenant  de  la  première 
poudre  des  cuirs  de  la  première  série. 

c)Travail  des  poudres.  —  M.  Leprieur,  partant  de  ce 
principe  que  l'écorce  de  chêne  renferme  toujours  des 
sels  de  potasse,  n'emploie  jamais  le  tan  à  Tétat  sec, 
mais  il  l'acidulé  toujours  avec  de  l'acide  sulfurique, 
dans  la  proportion  de  450  à  475  grammes,  déjà  in- 
diquée pour  le  travail  des  jus.  Et,  comme  dans  les 
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opérations  qui  suivent,  il  importe  de  connaître  exac- 
tement la  concentration  du  jus  des  fosses,  l'auteur 
admettant  que  50  kilogrammes  de  tan  de  bonne 
qualité  donnent  600  kilogrammes  de  jus  marquant 
10  à  12  dixièmes  au  pèse-vinaigre  ;  en  pesant,  et  en  se 
basant  sur  ces  cliiiïres,  le  jus  chaque  jours,  on  con- 
naîtra le  degré  d'épuisement  du  liquide,  ce  qui  per- 
mettra de  s'arrêter  au  moment  oij  il  restera  station- 
naire,  ce  qui  indique  que  le  cuir  n'absorbe  plus  rien 
et  qu'il  est  nécessaire  de  le  changer  de  fosse. 

Première  série  des  poudres.  Première  poudre,  —  La 
proportion  indiquée  pour  cette  première  poudre,  est 
de  100  kilogrammes  de  tan  pour  100  kilogrammes  de 
cuir,  et  la  dose  déjà  indiquée  d'acide  sulfurique.  On 
couche  en  fosse  de  la  manière  suivante  :  dès  que  le 
tan  a  été  humecté  par  l'acide,  on  en  étend  d'abord 
une  couche  au  fond  de  la  fosse  sur  laquelle  on  place 
un  cuir,  une  autre  couche  de  tan  et  un  autre  cuir 
succèdent,  et  on  continue  à  remplir  ainsi  la  fosse;  la 
dernière  pièce  est  recouverte  d'une  couche  de  tan 
de  27  millimètres;  on  fait  arriver  ensuite  de  l'eau 
dans  la  fosse  en  quantité  suffisante  pour  qu'elle  dé- 
passe un  peu  la  dernière  couche  de  tan  et  on  sur- 
charge légèrement  la  masse  avec  des  pierres,  si  les 
cuirs  ont  une  tendance  à  flotter;  après  deux  ou  trois 
jours,  on  pèse  le  liquide  ot  on  continue  à  en  vérifier 
le  degré  aréométrique  chaque  jours,  jusqu'à  ce 
qu'il  reste  stationnaire  ;  dès  lors,  on  peut  placer  les 
cuirs  dans  une  nouvelle  fosse.  La  durée  de  cette 
opération  varie  entre  douze  et  quinze  jours.  Il  im- 
porte non  seulement  de  vérifier  le  degré  de  jus,  mais 
encore  de  se  rendre  compte  des  progrès  du  tannage 
en  examinant  la  tranche  du  cuir. 

Deuxième  poudre.  —  La  mise  en  fosse  se  fait  comme 
dans  le  cas  précédent;  on  porte  la  dose  de  tan  à^l20 
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kilogrammes;  les  cuirs  restent  environ  quinze  jours 
dans  cette  deuxième  fosse. 

Troisième  pondre.  — On  emploie  130  kilogrammes 
de  tan  et  Ton  opère  comme  pour  les  autres  poudres; 
les  cuirs  séjournent  dans  la  fosse  de  quinze  à  vingt 
jours;  il  importe  de  les  examiner  soigneusement  quand 
on  les  retire,  caries  plus  minces  sont  bien  près  d'être 
tannés,  s'ils  ne  le  sont  déjà. 

Quatrième  poudre,  —  La  préparation  et  le  séjour  en 
fosse  sont  les  mêmes  que  pour  la  troisième  poudre; 
on  emploie  140  kilogrammes  de  tan. 

Cinquième  poudre.  —  Pour  cette  dernière  poudre  on 
porte  la  quantité  de  tan  à  160  kilogrammes,  et  on  laisse 
les  cuirs  en  fosse  de  vingt  à  trente  jours,  et,  d'après 
M.  Leprieur,  cette  cinquième  poudre  ne  serait  néces- 
saire que  pour  des  cuirs  très  forts  et  réfractaires  au 
tannage,  ou  bien  lorsque  le  tan  employé  est  de  mau- 
vaise qualité. 

Deuxième  série  des  poudres.  Première  poudre.  — 
Au  sortir  de  la  fosse  renfermant  la  deuxième  poudre 
de  la  première  série,  on  couche  les  cuirs  de  la  deuxième 
série,  sans  aucune  addition  de  tan. 

Deuxième  poudre  —  On  se  sert,  pour  la  mise  en 
fosse,  de  la  troisième  poudre  de  la  première  série;  elle 
doit  être  utilisée  immédiatement. 

Troisième  poudre.  —  C'est  la  quatrième  poudre 
de  la  première  série  qui  fournit  cette  troisième 
poudre. 

Quatrième  poudre,  —  La  mise  en  fosse  se  fait  avec 
la  cinquième  poudre  de  la  première  série;  on  y  laisse 
les  peaux  pendant  vingt  jours;  dans  le  cas  où  les 
cuirs  ne  sont  pas  complètement  tannés,  on  peut  prolon- 
ger le  séjour  dans  la  fosse  pendant  trente-cinq  ou  qua- 
rante jours. 

D'après  M.  Leprieur,  il  faut  500  kilogrammes  de  tan 
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pourtanner  100 kilogrammes  de  cuir,  pourla premier 
série,  et  seulement  120  kilogrammes,  pour  la  seconde 
série.  Les  cuirs  forts  les  plus  faciles  exigent  de  cent  à 
cent  trente  jours;  les  cuirs  moyens  cent  cinquante 
jours;  et  les  cuirs  réfractaires  cent  quatre-vingt  jours, 
au  maximum. 

Procédé  Desmond.  —  Ce  procédé  est  une  simple 
modification  de  celui  d'Armand  Séguin  dans  lequel  on 
opère  l'épilage  en  plongeant  les  peaux  dans  une  in- 
fusion de  tan  additionnée  d'un  millième  d'acide  sulfu- 
rique.  Pour  le  gonflement,  on  les  met  tremper  à  nou- 
veau, pendant  dix  à  douze  heures,  dans  une  seconde 
infusion  de  tan,  pour  laquelle,  la  proportion  d'acide 
est  de  cinq  centièmes  ;  on  lave  les  peaux  à  grande  eau 
et  on  les  travaille  au  couteau  rond;  on  opère  le  tan- 
nage en  les  faisant  tremper  pendant  quelques  heures 
dans  une  solution  de  tan  d'abord  faible,  puis  dans  de 
plus  fortes,  que  l'on  renouvelle  dès  qu'elles  sont 
épuisées. 

Procédé  Sihille  et  Duvernois  (1856).  —  Les  peaux 
sèches  sont  empilées  après  un  reverdissage  d'envi- 
ron douze  heures  dans  de  Teau  fraîche;  on  les  laisse 
absorber  toute  l'eau  qui  les  mouille;  on  les  ouvre  en- 
suile  au  couteau;  elles  sont  de  nouveau  empilées  en 
étendant  sur  leur  côté  chair  des  toiles  trempées  dans 
un  bain  d'eau  très  chaude,  dans  laquelle  on  a  versé 
250  grammes  d'acide  sulfurique  par  200  litres  d'eau 
pour  110  kilogrammes  de  peaux  sèches;  les  peaux 
restent  ainsi  entassées,  jusqu'à  ce  qu'elles  soient  com- 
plètement refroidies.  Pour  les  cuirs  forts,  le  gonflement 
a  lieu  comme  à  l'ordinaire.  Quant  aux  cuirs  de  mol- 
leterie,  on  ajoute 250  grammes  d'acide  sulfurique  dans 
le  dernier  plain,  pour  110  kilogrammes  de  peaux 
sèches  ou  pour  250  kilogrammes  de  peaux  fraîches. 
Après  le  gonflement^  on  dégorge,  on  écharne,  on 


192         EMPLOI  DE  MATIÈRES  TANNANTES  DIVERSES 


doQne  un  contre-écharnage,  une  façon  de  fleur  et  un 
double  recoulage. 

Les  peaux  étant  complètement  purgées,  on  les  sou- 
met à  Taclion  des  substances  tannantes,  dans  des 
fosses  ou  cuveaux  qui  sont  de  trois  sortes  :  les  cuves 
de  passements  \  les  cuves  de  potée  avec  flottage  à  pres- 
sion libre  et  à  lessivage;  et  les  cuves  d'arrêt  et  astrin- 
gentes. 

Les  peaux  sont  d'abord  mises  dans  les  cuveaux  de 
passements,  qui  sont  au  nombre  de  deux,  et  dans  les- 
quels elles  séjournent  tout  le  temps  nécessaire  pour 
épuiser  Técorce;  elles  sont  levées  et  rabattues  comme 
dans  le  procédé  ordinaire  ;  pour  les  cuirs  de  molleterie, 
le  liquide  ne  doit  pas  être  aigre.  Dès  que  les  peaux 
sortent  des  cuveaux  de  passements,  on  les  met  succes- 
sivement dans  les  cuves  de  potée  et  d'arrêt;  ces 
cuveaux  sont  munis  chacun  d'un  faux-fond  en  chêne 
percé  de  Irons  que  l'on  peut  descendre  ou  monter  par 
l'intermédiaire  de  cordes  attachées  en  dessous  ;  ils  sont 
accompagnés  d'une  pompe  qui  peut  fonctionner  tant 
à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur,  selon  les  besoins  du  tra- 
vail. 

Le  premier  cuveau  de  potée  se  prépare  avec  le 
liquide  du  dernier  passement;  on  le  remplit  au  tiers 
environ,  puis  on  fait  monter  le  faux-fond  jusqu^au 
niveau  du  liquide,  et  on  le  fixe  au  moyen  de  crochets; 
cela  étant  fait,  on  y  place  les  peaux  en  les  séparant 
entre  elles  par  une  couche  de  tan,  on  emplit  ensuite 
entièrement  le  cuveau  avec  le  même  liquide;  on 
détache  les  crochets  qui  retiennent  le  faux-fond  et  on 
laisse  flotter  le  tout;  c'est  dès  ce  moment  que  l'on 
fait  fonctionner  la  pompe  d'heure  en  heure,  afin  d'ac- 
tiver l'épuisement  de  Técorce  tout  en  facilitant  l'absorp- 
tion du  tanin  par  les  pores  de  la  peau.  Après  six 
jours  de  travail,  on  replace  le  faux- fond  au  moyen  des 
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crochets  ;  on  fait  écouler  le  liquide,  et  on  jette  sur  les 
peaux  une  dissolution  concentrée  d'alun ,  dans  laquelle 
on  a  délayé  du  sumac;  on  décroche  le  faux-fond  et  on 
laisse  flotter;  toutes  les  heures,  on  fait  agir  la  pompe  ; 
on  soutire  tous  les  deux  jours  une  suffisante  quantité 
d'eau  pour  abreuver  les  cuirs,  et  en  isolant  chaque 
fois  le  faux-fond. 

Lorsque  les  substances  tannantes  sont  épuisées,  on 
lève  les  peaux  ;  on  les  brosse  pour  enlever  les  matières 
qui  peuvent  y  adhérer,  et  on  les  met  dans  le  second 
cuveau  que  l'on  remplit  avec  la  dernière  eau  qui  a  été 
soutirée;  on  pompe  d'heure  en  heure  en  ayant  soin 
d'arrêter  ou  de  laisser  flotter  le  faux-fond  tous  les  deux 
jours.  Enfin^  quand  le  liquide  a  atteint  son  maximum 
de  force,  on  détache  le  faux-fond  et  on  soutire  une 
certaine  quantité  d'eau,  de  manière  à  ce  qu'il  repose 
sur  le  fond  du  cuveau  qui  reçoit  ainsi  une  pression  con- 
tinue. On  charge  alors  les  peaux  avec  des  pierres  pour 
obtenir  une  plus  forte  pression  et  on  pompe  de  deux 
heures  en  deux  heures,  jusqu'à  épuisement  complet 
des  matières  tannantes;  on  soutire  ensuite  l'eau  du 
cuveau,  et  après  un  repos  de  un  à  deux  jours  on  enlève 
les  cuirs. 

Dans  ceprocédé,  100  kilogrammes  de  peaux  fraîches 
exigent  de  150  à  200  kilogrammes  de  tan,  3  kilo- 
grammes d'alun  et  9  kilogrammes  de  sumac,  que  l'on 
peut  remplacer,  soit  par  du  divi-divi,  soit  par  du  ca- 
chou. La  durée  du  tannage  est  de  cinq  mois  pour  les 
cuirs  forts,  quatre  pour  les  cuirs  de  sellerie  et  seule- 
ment trois  pour  les  vaches  à  croupon  ;  pour  les  petites 
peaux,  chèvres,  moutons,  etc.,  l'opération  demande  de 
trente-cinq  à  quatre-vingt-cinq  jours. 

Tannage  a  l'acide  phosphorique  (1879).  —  Le  pro- 
cédé de  M.  Ador  repose  sur  ce  fait  que  Vacide  phos- 
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phoriqiie  possédant  la  propriété  d'empêcher  le  tannin 
de  précipiter  l'albumiae,  sans  s'opposer  à  la  précipi- 
tation de  la  gélatine;  si  Ton  traite  les  peaux  par  cet 
acide,  les  pores  en  seront  dilatés  et  le  liquide  tannant 
coagulera  plus  promptement  les  matières  gélatineuses 
du  tissu  et  ne  les  redissoudra  pas  une  fois  qu'elles  au- 
ront été  précipitées.  Donc,  d'après  l'auteur,  si  Ton  se 
servait  d'acide  phosphorique  au  commencement  des 
opérations,  le  tannin  ne  pourrait  pas  précipiter  l'albu- 
mine, l'acide  se  trouverait  naturellement  neutralisé 
par  les  sels  calcaires  existant  dans  l'eau  et  dans  les 
écorces,  et  la  durée  du  tannage  serait  considérable- 
ment réduite. 

En  outre,  la  peau  se  gonfle  plus  rapidement.  D'après 
les  expériences  de  M.  Ador,  une  peau  de  veau  ainsi 
traitée  n'a  demandé  que  huit  jours  pour  le  gonflement, 
qui  est  ordinairement  de  quatre  semaines;  dans  une 
deuxième  expérience  faite  sur  cent-une  peaux,  la  durée 
de  l'opération  fut  de  quatre  jours  au  lieu  de  quatre  se- 
maines; enfin,  une  troisième  opération  fournit  cepen- 
dant de  moins  bons  résultats  ;  on  a  attribuécet  insuccès 
à  la  nature  des  eaux.  Les  cuirs  obtenus  seraient,  parait- 
il,  exactement  semblables  à  ceux  tannés  sans  acide. 

Tannage  A  l'acide  CARBONIQUE.  Pf^océdéMenard {18^3). 
—  Ce  procédé,  très  compliqué,  sort  complètement  des 
opérations  ordinaires  du  tannage.  Voici  en  quoi  il 
consiste  : 

On  prépare  des  infusions  tannantes  avec  des  pa- 
quets d'écorce  qui  remplacent  la  poudre  de  tan  ;  ces 
solutions  sont  placées  dans  une  série  de  cuves  dis- 
posées parallèlement,  qui  renferment,  outre  le  liquide 
tannant,  des  solutions  de  sels  d'alumine,  de  chaux, 
de  soude  ou  de  baryte,  dans  lesquelles  on  fait  arriver 
un  courant  d'acide  carbonique  pour  prévenir  la  dé- 
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composition  du  lanin  et  la  formation  d'acide  galli- 
que,  et  un  courant  électrique  ou  galvanique  pour  ac- 
tiver la  formation  des  substances  tannantes. 

Le  débourrage  se  fait  sous  l'influence  de  jets  de  va- 
peur; on  supprime  le  passage  dans  les  bains  acides  et 
l'on  opère  immédiatement  le  tannage  dès  que  le  tra- 
vail de  rivière  est  terminé. 

Comme  nous  venons  de  le  dire,  les  cuves  ou  fosses 
sont  placées  par  séries  et  communiquent  entre  elles 
au  moyen  de  tuyaux  disposés  de  manière  à  ce  que  le 
trop-plein  du  liquide  se  déverse  dans  la  cuve  suivante 
et  ainsi  de  suite;  il  va  de  cette  façon  en  s'afîaiblissant 
graduellement;  un  appareil  extracteur  et  macérateur, 
dans  lequel  se  trouvent  les  écorces,  fournit  un  courant 
continu  de  liquide  tannant  qui  alimente  les  cuves. 

Prenons,  par  exemple,  une  installation  de  quarante 
cuves  disposées  en  deux  séries  parallèles;  on  intro- 
duit des  paquets  d'écorce  deux  ou  trois  fois  par  jour 
dans  la  cuve  n^  20,  puis  dans  les  n^^  19,  18,  etc.,  jus- 
qu'au n''  1,  d'où  Ton  retire  Fécorce  complètement 
épuisée,  tandis  qu'on  en  remet  de  nouvelles  dans  le 
n"^  20  ;  pendant  ce  temps,  le  liquide  tannant  provenant 
du  macérateur  coule  toujours  dans  les  quarante  cuves, 
d'oti  il  résulte  que  si  le  jus  a  acquis  sa  plus  forte  den- 
sité dans  la  cuve  n°  20,  cette  force  décroit  progressi- 
vement des  n^'  20  à  40  ;  ce  jus,  épuisé  par  son  passage 
dans  la  dernière  cuve,  est  recueilli  dans  un  réservoir 
d'oii  on  le  ramène  dans  les  cuves  où  il  doit  se  régé- 
nérer par  son  contact  avec  de  nouvelles  écorces. 

C'est  dans  la  série  des  cuves  de  20  à  40  que  l'on 
fait  parvenir  le  courant  d'acide  carbonique  entre  des 
faux-fonds  percés  de  trous  dont  elles  sont  munies; 
c'est  encore  dans  quatre  cuves  de  cette  série  que 
l'on  établit  un  courant  électrique  pour  faciliter  l'ac- 
tion du  tannin  ;  ces  quatre  cuves  renferment  en  outre 
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des  solutions  de  chaux,  d'alumine^  de  baryte  ou  de 
magnésie,  que  Ton  rend  acides  ou  alcalines  selon  les 
besoins  du  travail.  Enfin,  on  rend  le  cuir  souple  et 
imperméable  au  moyen  de  résines  ou  de  corps  gras, 
que  l'on  a  fait  dissoudre  dans  le  sulfure  de  carbone. 

Procédé Liautaiid  (1872).  —  Dans  ce  procédé,  Tau- 
teur  ne  s'est  occupé  que  du  gonflement  des  peaux  par 
de  l'acide  carbonique. 

Pour  cela,  on  opère  avec  du  gaz  parfaitement 
épuré  et  dans  des  cuves  à  double  fond,  dans  lesquel- 
les sont  placées  les  peaux  et  Técorce;  le  gaz  y  est 
amené  sous  pression  au  moyen  d'un  serpentin  percé 
de  trous.  On  neutralise  ensuite  l'acide  avec  un  mé- 
lange de  5  centilitres  d'ammoniaque,  8  centilitres  de 
chlorure  de  chaux  et  quelques  gouttes  d'acétate  de 
plomb  pour  chaque  mètre  cube  de  liquide;  on  brasse 
bien  le  tout  ensemble  et  l'opération  est  terminée  pour 
les  peaux  de  chèvre,  de  veau  et  de  mouton  ;  quant  aux 
autres  cuirs,  il  faut  encore  les  coucher  en  fosse. 

Tannage  aux  chlorures  métalliques  (18S3).  — 
D'après  Lapeyrouse,  les  chlorures  métalliques  solu- 
bles  se  combinent  avec  la  fibrine  et  l'albumine,  et,  en 
même  temps  que  le  tannin,  avec  la  gélatine;  il  en  ré- 
sulte que  tous  ces  éléments  constituants  de  la  peau 
se  trouvent  ainsi  transformés  en  matières  imputres- 
cibles. Tous  les  chlorures  sohibles  agissent  de  la  même 
manière,  et  Fauteur,  prenant  parmi  eux  le  chlorure  de 
zinc  pour  exemple,  s'exprime  de  la  sorte  : 

C'est  surtout,  dit-il,  dans  l'opération  des  bassements 
que  l'on  doit  avoir  recours  à  l'emploi  du  chlorure 
de  zinc;  ainsi,  quand  une  partie  des  peaux  sort  de 
l'atelier  de  rivière,  on  en  opère  le  coudrement  dans 
de  vieux  jusd'écorce,  qui  sont  alimentés,  en  raison  de 
leurépuisement, pendant  vingt-quatre  heures  environ. 
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Aussitôt  après,  et  le  lendemain  de  chaque  jour  où 
Ton  a  donné  des  écorces,  on  emploie  le  chlorure  de 
zinc,  dans  les  mêmes  conditio-ns  de  progression  de 
quantité  qu'on  observe  vis-à-vis  des  écorces,  eu  égard 
au  temps  qui  s'est  écoulé  depuis  le  jour  oti  l'opération 
du  tannage  a  été  commencée. 

On  porte  les  liqueurs  mères  du  chlorure  de  zinc  ou 
autres  à  35  degrés  Baumé  environ,  et,  dans  cet  état 
de  concentration,  voici  les  doses  nécessaires  pour  cha- 
que espèce  de  peaux  et  pour  une  opération  entière, 
c'est-à-dire,  pour  la  conversion  complète  de  la  peau 
en  cuir. 

Pour  douze  veaux  à  vernir,  on  emploie  2  litres  envi- 
ron de  chlorure  de  zinc. 

Pour  douze  veaux  moyens,  4  litres  environ  de  chlo- 
rure de  zinc. 

Pour  douze  veaux  forts,  6  à  8  litres  environ  de 
chlorure  de  zinc. 

Pour  douze  cuirs  d'empeigne,  12  à  15  litres  environ 
de  chlorure  de  zinc. 

Pour  douze  cuirs  de  vache  lisse,  24  à  30  litres  envi- 
ron de  chlorure  de  zinc. 

Pour  douze  cuirs  forts,  48  à  50  litres  environ  de 
chlorure  de  zinc. 

La  dose  voulue  pour  une  opération  complète  est 
fractionnée  en  cinq  ou  six  portions,  et  la  première 
dose  représente  à  peine  un  vingtième  de  la  dose  totale  ; 
on  Taugmente  proportionnellement  jusqu'à  ce  qu'on 
soit  arrivé  à  la  dose  complète  et  indiquée,  que  Tonpeut 
modifier,  d'ailleurs,  sans  rien  changer  au  principe  de 
la  méthode.  Du  reste,  en  goûtant  les  jus,  on  peut  cons- 
tater la  présence  du  chlorure  de  zinc  en  plus  ou  moins 
grande  proportion,  et  l'on  se  règle  sur  cela  et  sur  le 
degré  de  tannage  du  cuir. 

Les  nombreuses-  expériences  faites  sur  des  peaux 

11. 
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d'espèces  diverses  ont  prouvé  qu'on  abrège  considéra- 
blement le  tannage,  qu'on  diminue  les  frais  de  fabri- 
cation, que  lecuir  produit  est  plus  lourd  que  celui  que 
l'on  obtient  ordinairement,  et  qu'il  possède  à  unhaut 
degré  toutes  les  qualités  propres  à  un  excellent  cuir. 

Tannage  a  l'urée  (18S3).  —  M.  Blet  n'emploie,  pour 
l'application  de  son  procédé,  que  des  cuves  en  chêne 
ou  en  sapin,  qui  doivent  être  placées  dans  un  endroit 
bien  clos  et  dont  la  température  est  maintenue  entre 
25  à  30  degrés  C. 

Dès  que  les  cuirs  sont  arrivés  à  la  tannerie,  on  les 
met  dans  une  cuve  contenant  500  litres  d'eau  de  ri- 
vière pour  1,000  kilogrammes  de  cuir,  dans  laquelle 
on  a  fait  dissoudre  environ  5  kilogrammes  d'urée.  On 
lève  les  peaux  quatre  fois  par  jour;  si  les  opérations 
ont  été  bien  conduites,  il  ne  faut  que  trois  jours  pour 
tanner  les  cuirs  qui  s'épilent  bien  et  l'on  peut  opérer 
de  suite  le  débourrage  avec  un  battoir  en  pierre. 

Quand  les  cuirs  sont  épilés,  on  les  lave  à  l'eau  fraî- 
che et  on  les  écharne,  puis  en  les  replace  dans  la  cuve 
renfermant  de  l'urée,  et  dans  laquelle  on  en  ajoute 
de  nouveau  5  kilogrrmmes  ;  cela  étant  fait,  on  la  rem- 
plit avec  du  jus  de  tannée  assez  fort,  on  lève  les  piè- 
ces quatre  fois  par  jour,  en  ayant  soin  d'ajouter  cha- 
que  jour  du  jus  de  tannée  de  plus  en  plus  fort. 

La  durée  de  ce  travail  est  de  quinze  jours  environ; 
après  quoi,  on  met  les  cuirs  en  cuve,  on  les  arrose  avec 
le  jus  ayant  servi  au  gonflement  ou  avec  un  autre  ren- 
fermant de  l'urée.  Enfin,  après  six  semaines,  on  retire 
de  la  cuve  le  cuir  parfaitement  tanné,  d'une  belle  cou- 
leur jaune,  d'une  grande  souplesse  et  beaucoup  plus 
lourd  que  celui  préparé  par  le  procédé  ordinaire.  Les 
cuirs  forts  sont  mis  de  nouveau  en  cuve,  mais  on  n'em- 
ploie plus  l'urée. 
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Taninage  dans  le  vide.  Procédé Poo/e.  (1824).  — Les 
peaux  sont  placées  dans  une  cuve  remplie  aux  trois 
quarts  de  jus  de  tan,  et  hermétiquement  fermée,  afin 
que  Tair  ne  puisse  en  sortir  que  par  le  tuyau  de  la  ma- 
chine pneumatique  avec  laquelle  on  fait  le  vide  dans 
la  cuve  ;  on  laisse  les  peaux  ainsi  privées  d'air  plus  ou 
moins  longtemps,  selon  leur  force,  puis  on  fait  rentrer 
l'air,  qui  force  par  sa  pression  la  liqueur  tannante  à 
pénétrer  dans  le  tissu;  on  les  laisse  de  la  sorte  pen- 
dant quelque  temps,  puis  on  les  retire  de  la  cuve  pour 
les  sécher,  en  opérant  de  la  manière  suivante  : 

Les  peaux  sont  placées  dans  une  seconde  cuve  her- 
métiquement close,  dans  laquelle  on  fait  le  vide  avec  la 
machine  pneumatique.  Dans  l'intérieur  de  cette  cuve 
sont  disposés  des  tuyaux  de  vapeur  qui  dessèchent  les 
peaux  peu  à  peu.  On  emploie  encore  quelquefois,  pour 
faciliter  l'extraction  de  l'air,  le  moyen  suivant  :  la 
cuve  étant  remplie  exactement  de  la  liqueur  tannante, 
on  en  soutire  une  partie  avec  une  pompe  dont  le 
tuyau  se  prolonge  jusqu'au  bas  de  la  cuve  et  l'on 
abrège  ainsi  la  durée  de  l'action  de  la  machine  pneu- 
matique. 

Comme  l'expérience  a  démontré  que  les  cuirs  éten- 
dus horizontalement  les  uns  sur  les  autres  retenaient 
entre  eux  une  certaine  quantité  d'air,  on  obvie  à  cet 
inconvénient  delà  manière  suivante  :  dèsque  les  peaux 
sont  prêtes  à  être  encuvées,  on  les  attache  de  haut 
en  bas  à  des  tringles  fixées  sur  des  châssis  qui  tra- 
versent horizontalement  la  cuve,  et  maintenus  en  place 
à  16  centimètres  environau-dessousduniveau  del'eau, 
ce  qui  les  empêche  de  flotter  à  la  surface  sans  que 
rien  ne  vienne  empêcher  l'air  de  s'échapper  de  toutes 
parts,  et  n'entrave  pas  l'absorption  du  tanin;  on  ne 
touche  plus  les  peaux  ainsi  placées  jusqu'à  ce  que  leur 
tannage  soit  terminé. 
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Quand  on  veut  vider  la  cuve,  on  ouvre  un  robinet 
placé  au  bas  ou  bien  on  se  sert  de  la  pompe;  cette 
opération  commence  quarante-huit  heures  après  la 
mise  en  cuve.  Dès  que  la  cuve  est  vidée^  on  laisse  les 
cuirs  absorber  librement  Tair  pendant  un  quart 
d'heure  en  étéj  et  une  demi-heure,  en  hiver,  afin  qu^ils 
s'imprègnent  mieux  de  la  solution  de  tan;  après  cela, 
on  remplit  la  cuve  de  jus  plus  concentré  que  le  pre- 
mier et  on  continue  à  faire  alterner  Texposition  à 
l'air  avec  l'immersion  dans  des  jus  dont  la  force  va  pro- 
gressivement en  augmentant  jusqu'à  son  maximum, 
s'il  s'agit  de  préparer  de  gros  cuirs.  En  suivant  la 
marche  indiquée  par  l'auteur,  les  veaux  ne  demandent 
que  vingt  à  vingt-cinq  jours  de  tannage,  et  les  gros 
cuirs  de  bœuf  ou  de  vache,  trente-cinq  jours  pour  être 
complètement  tannés. 

Procédé  Knowlis.  —  Ce  procédé  diflere  peu  du  pré- 
cédent, tout  en  étant  beaucoup  moins  compliqué.  On 
suspend  verticalement  les  peaux  à  des  crochets  placés 
dans  une  cuve  fermant  hermétiquement,  plus  large 
que  longue,  et  dont  la  profondeur  est  un  peu  plus 
grande  que  la  longueur  des  peaux;  sa  partie  supé- 
rieure est  munie  d'un  trou  d'homme;  un  de  ses  côtés 
reçoit  le  tuyautage  de  la  machine  pneumatique;  un 
robinet  destiné  à  la  rentrée  de  Fair  dans  la  cuve  est 
fixé  au  côté  opposé. 

Les  cuirs  étant  suspendus  aux  crochets  et  tendus 
verticalement  par  des  poids,  on  introduit  le  liquide 
tannant  de  manière  à  ce  qu'il  recouvre  les  peaux  de 
6  à  8  centimètres;  on  ferme  la  cuve  et  on  fait  agir  la 
machine  aspirante.  Lorsqu'on  a  complètement  obtenu 
le  vide,  on  laisse  les  peaux  pendant  vingt-quatre 
heures  environ  au.repos,  puis  on  soutire  le  liquide  et 
Ton  ouvre  le  robinet  à  air;  trois  heures  suffisent  pour 
que  les  peaux  aient  absorbé  une  suffisante  quantité 
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d'air;  après  quoi, on  introduit  un  nouveau  jusplus  fort 
que  le  précédent,  et  l'on  recommence  les  mêmes  opé- 
rations autant  de  fois  qu'il  est  nécessaire  pour  obtenir 
un  tannage  parfait,  en  ayant  soin  chaque  fois  d'aug- 
menter la  concentration  de  la  liqueur  tannante. 

Procédé  Knoderer  (1852).  —  M.  Charles  Knoderer 
fait  usage  d'un  tonneau  en  chêne  rendu  imperméable 
par  une  dissolution  de  gutta-percha.  Ce  tonneau,  au- 
quel on  peut  donner  un  mouvement  de  rotation  par 
l'intermédiaire  d'une  courroie  de  transmission,  est 
muni  de  deux  tourillons  creux  placés  suivant  son  axe; 
l'un  est  fermé  par  un  boulon,  l'autre  donne  passage 
à  un  tuyau  en  cuivre  destiné  à  faire  le  vide  et  qui 
communique  avec  la  pompe  aspirante.  On  remarque 
encore  deux  ouvertures  fermant  hermétiquement;  la 
première  livre  passage  à  un  tuyau  en  cuivre  placé  ver- 
ticalement dans  l'intérieur  et  qui  n'est  que  la  conti- 
nuation du  tube  communiquant  avec  la  pompe  à  air; 
la  seconde,  beaucoup  plus  grande,  sert  à  l'introduction 
des  peaux  et  au  nettoyage  intérieur  de  l'appareil. 

Dès  que  les  peaux  ont  subi  les  opérations  prélimi- 
naires, on  les  presse  pour  en  chasser  le  plus  d'eau 
possible,  puis  on  les  met  dans  le  tonneau  avec  une 
certaine  quantité  d'écorce  et  assez  d'eau  pour  les  hu- 
mecter; on  ferme  l'appareil  et  on  fait  le  vide.  Quand 
il  est  complet,  on  ferme  le  robinet  et  l'on  y  adapte  un 
tube  en  plomb  communiquant  avec  un  réservoir  con- 
tenant la  liqueur  tannante;  on  fait  pénétrer  dans  le 
tonneau  la  quantité  voulue  de  liquide.  Dès  que  le  ton- 
neau est  complètement  chargé,  on  le  met  en  mouve- 
ment, et  on  laisse  tourner  pendant  un  temps  variant 
d'un  quart  d'heure  à  une  heure,  selon  la  nature  des 
cuirs;  on  arrête  ensuite  l'opération  pendant  deux  ou 
trois  heures,  après  quoi  la  rotation  recommence  pen- 
dant quatre  ou  six  heures.  On  continue  ainsi  à  sou- 
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meltrc  alternativement  les  peaux  à  un  repos  de  plus 
en  plus  restreint  et  à  une  agitation  de  plus  en  plus 
longue.  Tous  les  trois  ou  quatre  jours,  on  jette  dans 
le  tonneau  une  nouvelle  quantité  d'écorce,  ou  bien, 
quelquefois,  on  place  les  peaux  dans  un  tonneau  con- 
tenant une  infusion  plus  forte  de  tan. 

En  résumé,  ce  procédé  facilite  le  tannage,  pour  la 
raison  suivante  :  en  employant  le  vide^  on  dilate  non 
seulement  les  pores  de  la  peau,  mais  encore  on  em- 
pêche la  formation  de  Facide  gallique  au  détriment 
du  tannin  ;  le  mouvement  de  rotation  continu  accélère 
l'extraction  des  principes  astringents  de Técorce  ;  enfin, 
la  chaleur  produite  par  le  frottement  agit  d'une  ma- 
nière favorable  sur  la  gélatine  du  tissu  cutané.  Dans 
ces  conditions,  on  peut  tanner  en  vingt  jours,  quand, 
par  le  procédé  ordinaire^  il  faut  trois  mois,  et  Ton  ar- 
rive à  une  économie  de  80  pour  cent  sur  le  temps,  de 
SO  à  60  pour  cent  sur  Técorce  et  d'au  moins  50  pour 
cent  sur  la  main-d'œuvre. 

On  peut  remplacer  avec  avantage  le  tonneau  par 
une  caisse  rectangulaire  en  chêne,  montée  comme  Tap- 
pareil  précédent.  Un  couvercle  mobile  sert  à  l'intro- 
duction des  peaux ,  un  tube  en  caoutchouc  met  la  caisse 
en  communication  avec  la  pompe  à  air  et  avec  le  ré- 
servoir contenant  l'infusion  de  tan.  Les  opérations 
sont  conduites  comme  nous  venons  de  le  dire,  mais 
elles  exigent  un  temps  plus  long. 

Tannage  par  infiltration.  —  Procédé  Rotch.  —  U»t 
ingénieur  anglais,  M.  Rotch,  imagina,  en  1842,  un 
mode  de  tannage  particulier,  le  tannagejt^ar  infiltration^ 
qui  consiste  à  faire  pénétrer  le  tannin  dans  les  peaux 
en  soumettant  un  des  côtés  à  l'action  de  la  liqueur 
tannante  et  à  faire  évaporer  l'eau  qui  suinte  du  côté 
opposé  sous  l'action  d'une  chaleur,  en  sorte  que  la 
presque  totalité  du  tanin  reste  dans  le  cuir. 


TANNAGE  PAR  INFILTHATTON 


203 


A  cet  efTct^  lorsque  les  peaux  ont  été  pelanées  à  ]a 
chaux  comme  à  l'ordinaire,  on  les  passe  clans  un  bain 
faible  d'eau  de  tan  pour  Jes  gonfler  et  leur  faire  pren- 
dre couleur;  puis,  après  les  avoir  minutieusement 
examinées  pour  s'assurer  qu^elles  ne  présentent  au- 
cune fissure  pouvant  donner  passage  au  liquide,  ce  à 
quoi  Ton  doit  remédier  de  suite  enbouchant  le  trou,  on 
choisit  autant  que  possible  celles  de  même  taille  et  on 
les  coud  ensemble  deux  par  deux,  fleur  contre  fleur,  de 
manière  à  former  un  sac  que  Ton  suspend  à  un  râte- 
lier en  bois  au  moyen  de  chevilles  ;  de  l'autre  côté  du 
sac  se  trouve  placé  un  second  râtelier  semblable  que 
des  vis  permettent  de  rapprocher  ou  d'écarter  à  vo- 
lonté, de  manière  à  ne  pas  trop  comprimer  le  sac  lors- 
qu'il est  rempli  de  jus  de  tan. 

Par  une  ouverture  ménagée  à  la  partie  supérieure, 
on  s'introduit  la  liqueur  tannante  dans  les  sacs,  jus- 
qu'à ce  que  le  sac  soit  complètement  plein;  après  un 
temps  plus  ou  moins  long,  suivant  l'épaisseur  des 
peaux  et  leur  perméabilité,  la  partie  externe  devient 
d'abord  humide,  puis  le  jus  suinte  sous  forme  de 
gouttelettes  que  l'on  recueille  dans  une  gouttière  pla- 
cée en  dessous  qui  conduit  le  liquide  dans  un  réser- 
voir; les  sacs  doivent  être  maintenus  constamment 
pleins.  Dès  que  Ton  reconnaît  au  toucher  que  les  cuirs 
se  sont  rafl'ermis  et  que  l'humidité  en  recouvre  égale- 
ment bien  toutes  les  parties,  on  élève  graduellement 
la  température  du  local  oii  ils  sont  exposés,  jusqu'à  48 
degrés,  et  on  maintient  cette  température  jusqu'à  ce 
qu'ils  commencent  à  brunir  ;  arrivés  à  ce  point,  ils 
sont  beaucoup  plus  durs  et  plus  fermes.  Enfin,  lorsque 
le  volume  de  la  liqueur  tannante  ne  diminue  plus 
dans  les  sacs,  on  la  soutire,  puis  on  coupe  les  bords 
du  sac  en  suivant  les  coutures;  on  fait  sécher  les  cuirs 
et  on  complète  l'opération  à  la  manière  ordinaire.  Une 


204 


EMPLOI  DE  MATIÈRES  TANNANTES  DIVERSES 


bonne  précaution  à  prendre  dans  ce  travail,  c'est  [de 
changer  de  temps  à  autre  la  position  des  sacs,  afin 
d'éviter  les  marques  ou  raies  qui  ne  manqueraient 
pas  de  se  produire,  par  un  séjour  trop  prolongé,  contre 
les  barres  des  râteliers  et  qui  deviendraient  à  la  fin 
tellementfoncées  qu'on  ne  saurait  les  faire  disparaître. 

Procédé  Georges  Cox  (l^iS).  —  Ce  procédé  diffère 
peu  de  celui  de  Rotch.  Dès  que  les  peaux  ont  été  la- 
vées, débourées,  écharnées  et  gonflées,  on  les  coud 
deux  ou  plusieurs  ensemble,  la  chair  en  dedans,  de 
manière  à  faire  un  sac  pouvant contenirle  jus  de  tan  ; 
ces  sacs  sont  soutenus  de  toutes  paris  par  une  enve- 
loppe de  canevas  à  larges  mailles,  qui  laisse  facile- 
ment écouler  le  liquide,  dès  qu'il  a  filtré  au  Iravers 
des  peaux,  et  on  les  suspend  de  manière  à  ce  qu'ils 
ne  se  touchent  pas. 

Le  remplissage  se  fait  au  moyen  d'un  tuyau  ame- 
nant le  jus  de  tan  d'un  réservoir,  sur  lequel  sont  sou- 
dés des  branches  munies  de  robinet,  auxquelles  on 
fixe  solidement  les  sacs. 

C'est  par  la  pression  de  la  masse  liquide  du  réser- 
voir placé  à  une  certaine  hauteur  que  l'on  force  la  so- 
lution tannante  à  traverser  les  pores  de  la  peau  et  on 
ne  la  fait  pas  évaporer  ;  des  gouttières  placées  en  des- 
sous reçoivent  ce  qu'il  s'en  échappe  par  l'infiltration. 
La  durée  du  travail  dépend  de  la  nature  et  de  l'épais- 
seur des  peaux  et  aussi  de  causes  diverses  que  l'on 
ne  peut  exactement  déterminer;  il  est  toutefois  beau- 
coup plus  rapide  que  le  procédé  ordinaire. 

Procédé  Valéry  Hannoye  (1842).  —  Ce  procédé  par 
infiltration  est  une  application  à  la  tannerie  du  prin- 
cipe du  filtre-presse  de  Réal. 

Les  appareils  de  M.  Valéry  Hannoye  sont  formés  de 
cuves  dont  la  solidité  doit  être  assez  grande  poui  ré- 
sister à  une  pression  de  plusieurs  atmosphères;  ces 
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cuves,  dont  lacontenance  est  proportionnée  au  nombre 
et  à  la  nature  des  peaux  qu'elles  doivent  renfermer, 
sou  t  carrées  ou  cylindriques;  le  fond  elle  dessus  peu- 
vent êlreplans  ou  courbes  ;  elles  sont  munies  d'uneco- 
lonne  ascendante  placée  latéralement  dont  la  hauteur 
est  réglée  parla  pression  que  Ton  veut  obtenir  pour 
la  fillration;  cette  colonne  est  formée  par  un  tuyau  en 
plomb  ou  en  cuivre  de  3  où  4  centimètres  de  diamètre, 
auquel  sont  fixés  deux  branchements  munis  de  robi- 
nets dont  l^un  pénètre  dans  la  cuve  par  le  couvercle, 
et  l'autre  parle  fond,  et  destinés  à  opérer  alternative- 
ment la  pression,  soit  par  le  bas,  soit  par  le  haut;  en 
outre,  deux  autres  robinets  placés,  Fun  au  bas  delà 
cuve  et  l'autre  dans  le  couvercle  même,  servent  à  faire 
écouler,  dans  une  cuve  de  décharge,  le  liquide  qui  a 
traversé  les  peaux.  La  partie  supérieure  du  tuyau  se 
termine  par  un  vaste  entonnoir  qui  sert  en  même 
temps  de  réservoir  pour  le  liquide.  Enfin,  le  couver- 
cle de  la  cuve  est  garni  d'écrous^  s'adaptant  à  un  col- 
let métallique  solidement  fixé  àlacuve  par  des  écrous. 

Lorsque  les  peaux  ont  subi  les  opérations  prépara- 
toires, on  les  place  dans  l'appareil,  en  les  séparant  par 
une  couche  de  tan  sec  afin  d'éviter  le  tassement;  quel- 
quefois, on  se  sert  de  cadres  en  bois  dont  l'intérieur 
est  rempli  de  tan  et  sur  lequel  on  étend  la  peau;  un 
second  cadre  est  appliqué  sur  le  premier,  puis  un  troi- 
sième et  ainsi  de  suite  en  ayant  soin  de  luter  avec  du 
mastic  les  vides»formés  entre  chaque  cadre  et  les  pa- 
rois de  la  cuve.  La  durée  de  Topération  est  d'environ 
vingt  jours  pour  les  veaux,  et  du  double  pour  les 
peaux  de  bœuf. 

Procédé  William  Drake  (1849).  —  Ce  procédé  ne 
différant  en  aucune  façon  deceluide  Rotch  dont  nous 
avons  déjà  parlé,  nous  ne  le  décrirons  pas. 

Procédé  Turnhull{i8^i'),  —  Ce  procédé  repose  sur  des 
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phénomènes  physiques  de  r endosmose  et  de  P exosmose. 
On  prend  les  peaux  aussitôt  après  les  opérations 
préparatoires,  puis  on  les  coud  ensemble  en  forme  de 
sacs,  dans  lesquels  on  introduit  le  double  de  leur  poids 
de  tannée  en  terminant  Templissag-e  avec  de  l'eau 
pure.  Ces  sacs  ainsi  faits  sont  mis  dans  des  fosses  en 
bois,  fermées  hermétiquement,  dans  lesquelles  le  ca- 
chou ou  quelquefois  le  sumac,  Tavelanède  en  poudre, 
le  divi-divi,  remplacent  le  tan.  Lorsqu'on  emploie  le 
cachou,  on  augmente  la  densité  de  la  solution  en  y 
faisant  dissoudre  7  kilogrammes  de  sucre  par  450  li- 
tres de  liquide. 

D'après  l'inventeur,  la  durée  du  tannage  s'effectue 
en  quartoze  jours  et  n'exige  que  100  .kilogrammes 
d'écorces;  on  obtient  60  kilogrammes  de  cuir  tanné 
pour  100  kilogrammes  de  peaux  fraîches,  tandis  que 
parle  tannage  ordinaire,  il  faut  dix-huit  mois  de  sé- 
jour dans  les  fosses,  300  kilogrammes  d'écorces,  et 
on  ne  produit  que  50  kilogrammes  de  cuirs  secs.  Pour 
les  veaux,  il  ne  faut  que  deux  à  quatre  jours  au  lieu 
de  cinq  à  six  mois. 

Tannage  PAR  LixivATiON.  Procédé Ogereau  (1842).  — 
D'après  Ogereau,  le  contact  de  la  peau  avec  le  li- 
quide tannant  devant  se  renouveler  constamment  ;  il 
résout  ce  problème  en  faisant  filtrer  d'une  façon  con- 
tinue de  l'eau  au  travers  des  couches  de  tan. 

On  place  dans  une  cuve  en  bois  le^peaux  déjà  épi- 
lées  et  gonflées  par  couches,  alternant  avec  une 
couche  de  tan;  en  premier  lieu,  on  fait  arriver  de  l'eau 
pure  dans  la  fosse  remplie  aux  trois  quarts;  puis,  pour 
les  opérations  suivantes,  on  emploie  des  jus  faibles 
ayant  déjà  servi  précédemment.  Peu  à  peu,  le  liquide 
traverse  les  couches  de  peaux  et  de  tan  et  vient  se 
réunir  dans  un  faux-fond  d'où  il  s'écoule  dans  un  ré- 
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servoir;  une  pompe  le  reprend  si  celaest  nécessaire  et 
le  ramène  à  la  surface  de  la  cuve,  ce  qui  établit  une  cir- 
culation continuelle  dans  toutes  les  couches;  le  liquide 
en  contact  avec  les  peaux,  leur  cède  son  tanin,  pour  en 
redissoudre  du  nouveau  en  traversant  la  tannée,  ce  qui 
le  rend  propre  à  servir  pour  une  nouvelle  opération. 

Cette  première  poudre  dure  un  mois,  après  quoi 
il  est  indispensable  de  vider  la  cuve  et  de  donner  une 
nouvelle  poudre,  en  recommençant  les  mêmes  opéra- 
tions pendant  un  second  mois;  puis  on  donne  une 
troisième  cuvée  de  tan  neuf,  en  agissant  comme  pour 
les  précédentes,  ce  qui  porte  à  quatre  mois  environ 
la  durée  du  tannage,  y  compris  les  opérations  préli- 
minaires et  les  passements. 

Procédé  Bérenger  et  Sterliiigue  (1842).  —  Le  système 
Bérenger  et  Sterlingue  consiste  à  extraire  le  jus  des 
fosses  dès  qu'il  a  perdu  sa  force,  et  à  le  remplacer  par 
un  autre  jus  plus  fort,  mais  de  manière  à  ce  que  le 
liquide  soit  toujours  en  quantité  égale  dans  les  fosses, 
car,  par  exemple,  en  admettant  que,  pour  abreuver 
une  fosse  de  tan  neuf,  il  faille  employer  80  tines  d'eau, 
le  tan  en  absorbe  une  grande  partie,  et  lorsqu'on  sou- 
tire le  jus  de  la  fosse,  on  aura  de  la  peine  à  en  re- 
cueillir 8  à  10  tines,  à  moins  de  le  laisser  s'égoutter 
pendant  un  temps  considérable,  ce  qui  nuirait  dès 
lors  au  tannage  des  peaux;  de  plus,  après  l'enlève- 
ment du  jus,  il  s'opère  un  tassement  auquel  on  ne  peut 
remédier,  d'où  il  résulte  que  le  tannage  se  fait  dans 
de  mauvaises  conditions,  et  que  l'on  n'a  produit  des 
cuirs  maigres  et  légers  quoique  tannés;  c'est  donc 
tous  ces  inconvénients  que  l'on  doit  éviter. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  peut  s'appliquer  aussi 
bien  aux  fosses  pour  l'extraction  des  jus  qu'à  celles  de 
-tannage;  nous  ne  décrirons  que  ces  dernières  en  les 
prenant  pour  ce  travail  un  train  de  huit  fosses,  mu- 
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nie  chacune  d'un  faux-fond  et  d'une  cheminée  en 
bois  qui  reçoit,  d'une  part,  un  tuyau  communiquant 
avec  le  faux-fond  et  dont,  à  la  partie  supérieure^  est 
fixé  un  second  tuyau  à  15  centimètres  environ  en 
contre-bas,  qui  communique  avec  la  fosse  suivante  et 
ainsi  de  suite  pour  les  autres  fosses. 

Les  cuirs  sont  couchés  en  fosse  comme  pour  le 
tannage  ordinaire,  quinze  jours  ou  trois  semaines 
après,  on  couche  la  seconde  fosse,  queJ'on  abreuve  en 
faisant  couler  dans  la  première  la  quantité  nécessaire 
de  jus,  à  un  degré  supérieur  et  gradué;  le  liquide 
dont  cette  première  fosse  était  remplie  s'écoule  dans 
la  seconde  fosse  par  le  tuyau  du  faux-fonds,  sous  la 
pression  du  liquide  nouveau  qui  est  introduit  par  la 
partie  supérieure  de  la  première  fosse.  Quinze  jours 
ou  trois  semaines  après,  on  couche  la  troisième  fosse, 
en  versant  pour  l'abreuver  un  jus  gradué  dans  la  pre-- 
mière  fosse,  en  sorte  que  le  premier  liquide  qui  se 
trouvait  précédemment  dans  la  seconde  fosse  passe 
dans  la  troisième,  celui  de  la  première  dans  la  seconde 
et  le  dernier  jus  dans  la  première.  On  continue  suc- 
cessivement les  mêmes  opérations  pour  les  autres 
fosses  et  aux  mêmes  intervalles  de  temps,  en  ayant 
soin  de  les  abreuver  en  versant  toujours  les  jus  dans 
la  première  fosse  ;  dès  que  les  cuirs  sont  complète- 
ment tannés,  on  ferme  le  tuyau  de  communication,  on 
pompe  le  jus  et  on  lève  les  cuirs.  Cela  étant  fait,  on 
replace  de  nouvelles  peaux  dans  cette  fosse  après 
avoir  remplacé  la  tannée  par  du  tan  neuf,  elle  devient 
dès  lors  la  dernière  du  train  et  on  fait  couler  les  jus 
par  la  deuxième  fosse  qui  devient  la  première.  Ce 
mode  de  tannage  progressif  s'opère  en  quatre  ou  six 
mois;  une  seule  poudre  suffit  et  on  évite  non  seule- 
ment la  main-d'œuvre,  mais  encore  la  perte  de  temps 
pour  le  retournage,  le  balayage  et  la  mise  en  fosse  de 
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trois  poudres;  il  n'y  a  de  soin  à  prendre  que  pour  la 
fosse  la  plus  ancienne,  le  restant  du  travail  s'opérant 
tout  seul. 

Pour  obtenir  les  jus  dont  on  abreuve  les  fosses,  on 
se  sert  d'un  train  spécial  de  cuves  montées  de  la 
même  manière  que  les  fosses  pour  le  tannage;  dès 
que  les  cuirs  sont  levés  pour  être  portés  au  séchoir, 
on  enlève  la  tannée  de  la  fosse  levée  pour  la  mettre 
dans  une  fosse  à  jus;  cette  tannée  se  lessive  comme  il 
vient  d'être  dit,  en  ayant  soin  d'ajouter  du  tan  neuf  en 
quantité  suffisante  pour  que  les  jus  acquièrent  le 
degré  voulu;  quelquefois  on  les  régénère  en  les  con- 
centrant dans  une  chaudière  chauffée  par  des  tuyaux 
de  vapeur;  ils  se  débarrassent  en  même  temps  des 
corps  gras  ou  de  l'acide  gallique  dont  ils  se  sont  im- 
prégnés par  leur  contact  avec  les  cuirs  des  fosses.  Ce 
même  système  d'appareils  continus  peut  encore  s'ap- 
pliquer aux  passements;  pour  cela,  les  peaux  sont 
placées  sur  des  perches  horizontales  dans  chaque  cuve 
et  ne  sont  pas  déplacées,  car  ce  ne  sont  pas  ces  peaux 
qui  passent  d'une  cuve  dans  l'autre,  mais  bien  les  jus 
gradués,  qui  se  répandent  successivement  d'une  cou- 
che dans  une  autre  jusqu'à  la  fin  du  train. 

Procédés  divehs.  —  Parmi  les  nombreux  procédés 
qui  ont  été  proposés  depuis  celui  d'Armand  Séguin 
jusqu'à  nos  jours  pour  perfectionner  Tinduslrie  de  la 
tannerie  et  dont  la  plupart  n'ont  eu  qu'un  bien  faible 
succès  industriel,  quand  ils  n'ont  pas  complètement 
échoués,  nous  remarquerons  encore  : 

Le  procédé  Jones  (1810)  qui  consiste  à  séparer  les 
.  peaux  dans  les  fosses  au  moyen  de  pièces  de  flanelle, 
\afin  que  le  liquide  tannant,  refoulé  sur  les  côtés  par 
la  pression  exercée  par  les  peaux  superposées  les 
unes  sur  les  autres,  puisse  circuler  librement  de 
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toutes  parts  et  agir  également  sur  toute  leur  surface. 

Le  procédé  Gettliffe  (181 1),  dans  lequel  on  dissout  les 
principes  actifs  de  la  tannée  par  Teau  bouillante,  et 
dont  on  verse  ensuite  la  solution  obtenue  chaude  dans 
les  cuves  renfermant  les  peaux. 

Le  "procédé  Monier  et  (1813)  consiste  à  se  servir 
d'un  foulon  pour  passer  à  la  chaux  et  de  presses  pour 
chasser  Teau  renfermée  dans  les  peaux;  ces  inven- 
teurs employaient  encore  un  bain  contenant  un  cen- 
tième d'acide  sulfurique  pour  enlever  complètement 
toutes  les  traces  de  chaux  qui  pouvaient  encore  rester 
dans  les  peaux  après  la  mise  en  chaux. 

Le  procédé  Vaiiquelin  (1839)  est  un  perfectionne- 
ment du  dé  bourrage  des  peaux  ^  de  l  écharnage  et  du 
pavage  ou  mise  en  huile. 

Le  débourrage  s'opérait  d'abord  en  plaçant  les  peaux 
sous  l'action  des  pilons  d'un  bocard;  puis,  au  sortir  de 
là,  elles  étaient  envoyées  dans  une  cuve  à  cames  droites 
dans  laquelle  on  faisait  arriver  un  courant  de  vapeur  qui 
élevait  la  température  à  40  ou  43  degrés;  on  termi- 
nait souvent  l'opération  dans  un  tambour  à  débourrer. 

\Jécharnage  avait  lieu  avec  une  machine  spéciale  à 
écharner  et  a  parer,  composée  de  deux  cylindres  en- 
traîneurs; sur  les  deux  faces  de  la  machine  étaient 
fixés  deux  couteaux  tournants  sur  des  coussinets  et 
qui  portaient  sur  les  peaux  entraînées  et  étirées  pour 
les  cylindres,  de  manière  à  les  écharner  et  en  égaliser 
l'épaisseur. 

Enfin,  la  mise  en  suif  faisait  avec  un  mélange  de 
suif  et  d'huile;  on  forçait  mécaniquement  la  matière 
grosse  à  pénétrer  le  tissu  en  plaçant  les  cuirs  dans  un 
cylindre  garni  intérieurement  de  chevilles,  sur  les- 
quelles ils  se  trouvaient  projetés  et  foulés  par  le 
mouvement  de  rotation. 

Le  procédé  Squirre  (1844),  dans  lequel  on  remplace 
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simplement  la  mise  en  fosse  par  l'emploi  d'un  toniieau 
ou  tambour  à  claire-voie,  tournant  dans  une  cuve 
remplie  de  jus  de  tan;  il  paraîtrait  que,  par  cette  agi- 
talion  continuelle,  les  peaux  absorbent  mieux  le  ta- 
nin. 

Le  procédé  Sriyder  (1845)  consiste  à  faciliter  la  pé- 
nétralion  du  tanin  en  criblant  les  peaux  de  petits 
trouG  imperceptibles  avec  des  aiguilles  très  fines,  en 
acier;  des  expériences  ont  démontré  Tinutilité  de  Va- 
cupunctur  des  peaux  qui  sont  de  leur  nature  si  per- 
méable et  si  avides  de  matières  tannantes  que  la  per- 
foration en  est  complèlement  inutile. 

Le  procédé  de  Fo5  (1853)  dans  lequel  on  débourre 
les  peaux  avec  un  outil  spécial,  auquel  l'inventeur 
donne  le  nom  de  rabot  tondeur  qui  ne  débourre  pas, 
mais  qui  rase  méthodiquement  les  peaux,  après  quoi^ 
ces  dernières  sont  badigeonnées  avec  un  mélange  de 
sulfure  de  sodium^  de  chaux,  de  terre  de  pipe  et  de 
silice  et  sont  soumises  ensuite,  pendant  quatre  heures, 
à  l'action  d'une  presse,  et  passées  ensuite  au  couteau 
rond  pour  enlever  l'épiderme. 

Le  procédé  Giiiot  (1855).  —  Dans  ce  procédé,  le  tan- 
nage s'opère  avec  des  solutions  de  cachou  et  de  sul- 
fate de  zinc  ;  la  lessive  no  1  est  une  dissolution  à  chaux 
de  75  kilogrammes  de  cachou  dans  200  litres  d'eau, 
pour  50  peaux;  on  ajoute  ensuite  à  cette  solution 
200  litres  d'eau  et  1  kilogramme  de  chaux  vive  ;  les 
peaux  doivent  demeurer  huit  semaines  dans  cette  les- 
sive. La  lessive  n°  2  se  prépare  en  prenant  100  litres 
de  la  précédente,  auxquels  on  ajoute  100  litres  d'eau 
dans  laquelle  on  a  fait  dissoudre  3  kilogrammes  de 
sulfate  de  zinc;  les  peaux  ne  doivent  y  séjourner  que 
quatre  jours,  après  ce  temps,  le  tannage  est  terminé. 

Le  procédé  Sautelet  (1856)  repose  :  1^  sur  l'intro- 
duction dans  les  peaux  d'une  substance  possédant  la 
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propriété  de  les  dégraisser  sans  désagréger  les  fibres; 
2°  sur  un  mode  de  tannage  par  filtration  ou  par  pres- 
sion; 30  enfin  sur  l'introduction  dans  la  peau,  égale- 
ment par  filtration  ou  par  pression  d'une  dissolution 
de  gélatine  ou  de  tout  autre  produit  précipitant  le 
tanin,  et  en  introduisant  alternativement  une  solu- 
tion de  tanin. 

TAISNAGE   PAR  l'ÉLECTRICITÉ 

Tannage  électrique,  —  MM.  Worms  et  Balé  ont 
songé  à  appliquer  l'action  de  l'électricité  au  tannage 
des  cuirs;  ce  procédé  est  des  plus  ingénieux,  comme 
le  montrent  les  lignes  suivantes  que  nous  emprun- 
tons au  Génie  civil  (1). 

MM.  Worms  et  Balé,  à  la  suite  de  longues  recher- 
ches, ont  résolu  le  tannage  du  cuir  par  l'électricité. 
L'industrie  des  cuirs  et  des  peaux  est  considérable; 
elle  donne  lieu  annuellement  à  un  chiff're  d'afl'aires 
variant  de  464  à  567  millions  de  francs.  Elle  occupe 
le  troisième  rang  sur  le  tableau  du  commerce  géné- 
ral français  à  l'importation  et  à  l'exportation. 

Le  tannage  des  peaux,  qui  en  est  la  base,  s'est  long- 
temps localisé  entre  deux  écoles.  L'une,  l'ancienne, 
voit  son  principe  exprimé  par  un  jeu  de  mots  tradi- 
tionnel :  elle  opère  «  avec  du  tan  et  du  temps  »,  c'est- 
à-dire  par  un  long  séjour  en  fosse  de  la  peau  mise 
en  contact  intime  avec  l'écorce  de  chêne. 

L'autre  école^  dite  du  tannage  à  la  flotte^  abrège 
déjà  des  deux  tiers  le  temps  exigé  par  l'ancienne 
méthode;  elle  consisle  à  tremper  méthodiquement  les 
peaux  dans  une  série  de  cuves^  désignées  sous  le 

(1)  Le  tannage  rapide  du  cuir  par  l'électricité,  procédé  Worms 
et  Balé,  par  Max  de  Nansouty,  Génie  civil,  1892. 
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nom  de  train  de  passerie^  contenant  du  jus  de  tan  à 
divers  degrés  de  concentration. 

Le  tannage  par  Télectricité  réalise  un  progrès  bien 
plus  grand  encore  et  paraît  devoir  révolutionner  cette 
industrie;  il  permet  de  tanner,  en  quatre-vingt-seize 
heures^  une  grosse  peau  de  bœuf,  qui,  dans  le  tan- 
nage à  la  fosse,  demande  seize  à  dix-huit  mois^  et 
dans  le  tannage  à  la  flotte  cinq  h  six  mois.  Ce  pro- 
cédé supprime  une  incessante  main-d'œuvre  et  annule 
la  mauvaise  odeur  caractéristique  des  tanneries,  qui 
en  faisaient  le  plus  désagréable  voisinage. 

Dans  le  tannage  électrique,  c'est  toujours  le  tanin 
qui  transforme  la  peau  en  la  combinaison  chimique 
nommée  cuir  ;  mais  l'électricité  accélère  l'absorption. 
Nous  verrons  plus  loin  comment  cette  accélération 
peut  s'expliquer. 

Le  principe  du  procédé  Worms  et  Balé  repose  sur 
l'emploi  de  l'électricité  combiné  avec  celui  de  tam- 
bours rotatifs  qui  mettent  les  peaux  en  contact  direct 
avec  les  jus  tanniques.  Par  cette  action  de  l'électri- 
cité et  de  la  rotation,  on  réalise  un  tannage  extrême- 
ment rapide. 

Le  point  délicat  était  l'adaptation  aux  cylindres 
tournants  des  organes  convenables  pour  obtenir  le 
passage  régulier  et  continu  du  courant.  Dans  ce  but, 
MM.  Worms  et  Balé  fixent  sur  le  pourtour  du  tam- 
bour rotatif  deux  anneaux  métalliques  communiquant 
avec  des  conducteurs  circulaires  placés  à  l'intérieur 
du  cylindre;  ces  conducteurs  reçoivent  le  courant  par 
deux  frotteurs  élastiques  appuyant  constamment 
contre  les  deux  anneaux  du  tambour  et  reliés  aux 
deux  pôles  d'un  générateur  d'électricité. 
On  introduit  dans  le  tambour  rotatif  : 
lo  500  litres  d'eau  filtrée  par  1 .000  kilogrammes  de 
peaux  en  tripes  ; 

VoiiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  12 
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2"  1  kilogramme  d'extrait  tannique  à  20°  Baumé 
par  kilogramme  de  peaux; 

3^  La  quantité  de  peaux  à  tanner. 

La  porte  du  tambour  est  alors  hermétiquement 
fermée  et  Ton  met  en  mouvement.  Dès  que  l'appareil 
commence  à  tourner,  on  fait  passer  le  courant  élec- 
trique et  on  laisse  tourner  pendant  la  durée  ci-après 
indiquée  : 

Peaux  de  bœufs,  vaches  ou  taureaux  .  .    96  heures 
Peaux  sciées,  capotes,  chevaux,  vachet- 
tes ou  veaux  lourds  72  — 

Peaux  de  veaux  de  poids  moyen  et  légers.    48  — 

L'opération  se  fait  sans  odeur  et  presque  sans  bruit, 
avec  une  précision  et  une  régularité  qui  frappent,  lors- 
que l'on  visite,  à  Paris^  Tusine  modèle  de  MM.  Brion 
et  Dupré,  concessionnaires  du  procédé. 

Après  le  laps  de  temps  que  nous  venons  d'indiquer, 
pour  les  différentes  catégories  de  peaux,  le  tannage 
est  achevé  et  complet.  Les  peaux  peuvent  être  utili- 
lisée  pour  tous  les  usages  :  cuirs  vernis,  moUeterie, 
semelles,  cuirs  à  harnais,  etc. 

Dès  que  l'appareil  est  arrêté  et  le  tannage  terminé, 
on  fait  évacuer  les  jus.  Une  heure  après  l'évacuation 
des  jus,  les  peaux  sont  retirées  et  étendues  sur  des 
perches,  afin  de  les  laisser  essorer  pendant  quelques 
heures  seulement,  au  bout  desquelles  elles  peuvent 
ère  livrées  au  corroyeur. 

Théorie  du  procédé.  —  Le  procédé  de  tannage 
rapide  de  MM.  W orms  et  Balé  doit  son  résultat  à  Tac- 
tion  électrique,  en  même  temps  qu'au  mouvement 
rotatif  des  tambours,  dans  lesquels  les  peaux  et  les 
jus  tannants  se  trouvent  en  contact  incessamment 
renouvelé.  M.  Rigaud,  professeur  à  la  Faculté  des 
sciences  de  Paris,  en  donne  la  théorie. 

Quel  est  le  rôle  de  l'électricité  dans  le  tannage 
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rapide?  Le  point  est  délicat.  L'agitation  mécanique 
seule  est  insuffisante,  même  avec  addition  d'un  peu 
d'essence  de  térébenthine  destinée  à  l'élimination 
des  corps  gras  incomplètement  enlevés  dans  les  opé- 
rations préliminaires.  L'électricité  est  donc  bien 
l'agent  efficace  d'accélération.  x\git-elle  par  les  pro- 
duits qu'engendre  l'électrolyse ,  notamment  par 
l'ozone?  C'est  ce  qu'il  convient  de  rechercher. 

Voyons  ce  qui  se  passe  dans  le  tannage  ordinaire. 
La  peau,  membrane  poreuse  cellulaire,  a  besoin 
d'être  gonflée  pour  absorber  la  solution  tannique  : 
c'est  un  corps  colloïde  qui  laisse  diffuser  d'autant 
plus  vite  les  solutions  que  ses  pores  sont  plus  disten- 
dus. Le  gonflement,  dans  le  tannage  ordinaire,  est 
obtenu  par  l'immersion  dans  un  liquide  acide  ou 
dans  une  fosse  contenant  du  son  ou  de  la  farine  :  la 
formation  des  gaz  résultant  de  la  fermentation  des 
peaux^  favorisée  par  le  milieu,  distend  les  pores  des 
cellules  et  permet  le  gonflement. 

Dans  le  procédé  électrique,  la  peau  constitue^  en 
quelque  sorte,  les  électrodes  sur  lesquelles  se  déga- 
gent les  gaz,  électrodes  poreuses  et  susceptibles  d'ab- 
sorber les  gaz  résultant  de  l'électrolyse.  On  ne  cons- 
taté dans  l'opération  qu'un  dégagement  gazeux 
insignifiant,  ce  qui  explique  l'absence  d'odeur.  Les 
peaux,  comme  Ta  fait  entendre  le  professeur  Sylva- 
nus  Thompson,  se  comportent  comme  des  plaques 
d'accumulateurs. 

Pour  se  rendre  compte  du  mécanisme  de  Tassimi- 
lation  rapide  du  tanin  par  la  peau,  il  convient  de 
remarquer  que,  dans  l'électrolyse^  il  s'exerce  une 
pression  sur  le  liquide  du  pôle  négatif  au  pôle  posi- 
tif, pression  nécessaire  au  transport  mécanique  des 
éléments  de  l'électrolyse.  Cette  pression  est  mani- 
feste lorsque  l'on  décompose  électriquement  une  solu- 
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lion  dans  un  vase  séparé  en  deux  par  une  cloison 
poreuse;  le  niveau  du  liquide  s'élève  en  effet,  peu  à 
peu,  du  côlé  de  Tanode.  Ce  phénomène  est  utilisé 
notamment  dans  les  procédés  récents  de  diffusion  des 
mélasses. 

M.  A.  Rigaud  suppose  que  cette  pression  osmo- 
tique,  opérant  le  transport  des  liquides,  oblige  la  solu- 
tion tannique  à  filtrer  au  travers  de  la  peau  qui  cons- 
titue le  diaphragme  poreux.  Le  tanin  se  combine 
avec  la  gélatine  de  la  peau,  et  cela  d'autant  mieux 
que  Ton  opère  avec  Faction  de  l'électricité,  qui  est, 
comme  la  chaleur  et  la  lumière,  un  agent  puissant 
d'oxydation.  En  dehors  cette  intervention,  d'ailleurs, 
qui  est  vraisemblablement  une  forme  de  Faction 
vibratoire  moléculaire,  la  vitesse  de  passage  étant 
accrue,  la  quantité  de  tanin  combinée  dans  un  temps 
donné  doit  être  plus  grande  que  lorsqu'on  laisse  la 
peau  simplement  immergée  au  repos  dans  une  fosse 
pendant  le  même  temps.  Cette  hypothèse  paraît  expli- 
quer d'une  façon  satisfaisante  l'inégale  durée  de  la 
combinaison  de  la  peau  avec  le  tanin  dans  ces  con« 
ditions  différentes. 

Le  procédé  électrique,  outre  qu'il  réduit  la  main- 
d'œuvre  et  accélère  l'opération,  supprime  la  fermen- 
tation du  tanin  et  de  la  peau,  fermentation  à  laquelle 
on  a,  dès  l'origine,  attribué  une  influence  finale  bien- 
faisante. Or,  il  est  scienlifiquement  prouvé  à  l'heure 
actuelle  que  la  fermentation  est  plutôt  nuisible 
qu'utile  à  la  bonne  marche  des  opérations;  elle  désa- 
grège, en  effet,  la  peau^  qui  perd  de  son  poids  et  de 
sa  résistance  ,  en  même  temps  que  le  tanin  se 
décompose  en  acide  gallique  et  glucose,  produits 
inutilisables  par  la  peau. 
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INDUSTRIE  DU  CORROYEUR 

Foulage  ;  butage  ;  dérayage  ;  machines  à  dérayer  ;  travail  à  la  mar- 
guerite ;  machines  à  crépir  et  à  rebrousser;  mise  au  vent  ou 
étirage  ;  machines  à  étirer  ;  parag-j  ;  machines  à  appointer.  — 
Cuirs  étirés.  —  Cuirs  lissés.  —  Vaches  en  suif  et  à  grain.  —  A 
l'eau.  —  En  huile.  —  Vaches  en  cire.  —  D'Angleterre.  —  Grises 
ou  grasses.  —  Rouges.  —  Veaux  en  huile.  —  En  suif.  —  D'An- 
gleterre. —  Ciré.  —  Grené.  —  Blanc.  —  Peaux  de  chèvre.  — 
Cuir  anglais  pour  la  sellerie.  —  Cuir  de  Russie.  —  Cuirs  vernis  : 
machines  à  parer  et  à  poncer.  —  Machines  à  découper  et  à  es- 
tamper; à  découper  et  à  deux  fins  ;  à  cambrer. 

Fabrication  des  courroies.  —  Tension  et  découpage  des  croupons. 
—  Egalisage  des  bandes.  —  Jonction  des  bandes  :  appareils  à 
découper  les  lanières  ;  machinés  à  coudre  et  à  visser  les  cour- 
roies. —  Tension  des  courroies. 

Le  corroyage  est  le  complément  de  la  fabrication 
du  cuir  ;  au  sortir  des  fausses,  les  cuirs  à  œuvre,  quoi- 
que tannés,  ne  sauraient  être  livrés  directement  au 
commerce.  Les  opérations  complémentaires  auxquel- 
les ils  sont  soumis,  selon  la  destination  qu'ils  doivent 
recevoir,  pour  les  assouplir,  les  égaliser,  les  vernir, 
les  lustrer  les  mettre  en  couleur,  etc.,  sont  du  ressort 
du  corroyeur. 

L'ouvrier  corroyeur  doit  posséder  non  seulement 
les  mêmes  qualités  que  l'ouvrier  tanneur,  mais  il  faut 
qu'il  sache  encore  remédier  aux  défauts  que  présente 
quelquefois  le  cuir,, par  suite  d'un  tannage  mal  conduit 
ou  d'un  corroyage  précédent  incomplètement  ter- 
miné; son  attention  doit  être  constamment  en  éveil 
afm  que  Fopération  commencée  ne  puisse  détruire 
l'effet  de  la  précédente,  ni  entraver  celle  qui  doit  sui- 
vre. 

12. 
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Les  principales  sortes  de  cuirs  qui  subissent  le  cor- 
royagesont  classées  généralement  ainsi  :  c^^?>5  étirés, 
cuirs  lissés,  vaches  en  suif  et  à  grain  ^  àTeau,  en  huile, 
en  cire^  Angleterre,  vaches  grises  et  vaches  grasses^ 
vaches  rouges^  veaux  en  huile ^  en  suif,  Angleterre, 
veau  ciré,  grené,  veau  blanc,  etc.,  etc.  Ce  travail  des 
cuirs  comporte  nécessairement  de  nombreuses  mani- 
pulations dont  les  principales  sont  :  le  foulage  ou  dé- 
fonçage^  le  dérayaye,  le  travail  à  la  marguerite  ou 
paumelage,  la  mise  au  vent  ou  étirage^  \e  parage. 

Nous  ferons  observer  que  toutes  ces  opérations  ne 
s'exécutent  pas  toujours  dans  Tordre  que  nous  venons 
d'indiquer;  le  tout  dépend  de  l'usage  auquel  est  des- 
tiné le  produit  corroyé;  ainsi,  par  exemple,  pour  les 
vaches  en  huile,  le  foulage  vient  en  premier  lieu, 
tandis  que  pour  le  veau  ciré,  on  ne  foule  qu'après  le 
dérayage,  de  même  que  cette  opération  est  quelquefois 
remplacée  par  le  travail  à  l'étiré.  Nous  indiquerons 
successivement  de  quelle  manière  on  opère  pour  tou- 
tes ces  différentes  catégories  de  cuir. 

Il  existe  encore  plusieurs  autres  manières  de  tra- 
vailler les  peaux  de  vaches  ;  certains  corroyeurs  lais- 
sent les  peaux  entières,  d'autres  les  fendent  en  deux 
bandes;  il  en  est  qui  tranchent  la  tête  ou  pointe  et  les 
ventrées,  comme  étant  les  parties  les  plus  faibles.  Ainsi 
modifiés^  les  cuirs  sont  plus  carrés  et  plus  égaux;  ils 
sont  désignés  sous  lé  nom  de  croupons\  on  les  consi- 
dère comme  étant  la  partie  la  pl»s  forte  de  la  peau  et 
ils  sont  employés  à  des  usages  spéciaux. 

Foulage  ou  défonçage.  —  Cette  première  opération, 
nommée  aussi  tannage,  a  pour  objet  le  ramollisse- 
ment du  cuir  ;  pour  cela,  on  commence  d'abord  par 
l échantillonner  en  retranchant  les  onglets  qui  se  trou- 
vent dans  les  pattes  de  derrière,  la  queue,  les  mamel- 
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les  et  le  front,  puis  on  le  met  tremper  dans  un  baquet 
rempli  d'eau;  leo  cuirs  fermes  doivent  être  plus 
humectés  que  les  autres,  ainsi  que  toutes  les  parties 
sèches. 

Lorsque  l'humidité  a  suffisamment  pénétré  le  cuir, 
l'ouvrier  le  retire  de  l'eau  et  le  place  sur  une  sorte  de 
claie,  garnie  de  liteaux  croisés  à  angles  droits  et  lais- 
sant entre  eux  des  creux  d'environ  8  à  10  centimètres 
carrés,  et  muni  d'esca?'pms  de  boutique,  sorte  de  gros 
souliers  faits  de  trois  épaisseurs  de  cuir  fort  ;  il  foule 
lentement  la  peau  en  arrière  avec  son  talon  droit, 


Fig.  40.  —  Bigorne  boulonnée.      Fig.  41.  —  Foulon  avec  manche. 

pendant  que  son  pied  gauche  le  maintient  fortement 
sur  la  claie;  ce  pénible  travail  dure  environ  de  vingt 
minutes  et  quelquefois  plas^  pour  chaque  pièce. 

On  fait  encore  usage  de  la  bigorne  (fig.  40)  pour  le 
foulage  des  peaux;  c'est  une  sorte  de  masse  en  bois 
dur  d'environ  15  centimètres  carrés  sur  12  centimè- 
tres d'épaisseur,  munie  d'un  manche  en  bois  d'environ 
3  mètres  à  3™, 50  de  longueur  pour  fouler  à  la  main 
dans  une  cuve  les  cuirs  qui  sont  trop  raides.  La  fi- 
gure 41  représente  le  foulon  avec  manche,  fabriqué 
par  Bossière.  Quatre  dents  ou  chevilles  sont  situées 
sur  la  partie  qui  doit  être  en  contact  avec  le  cuir  et 
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servent  à  Je  ramollir  par  un  battag*e  modéré  dont  il  ne 
faut  cependant  pas  abuser. 

Dans  beaucoup  d'établissements,  on  remplace  avan- 
tageusement ces  opérations  manuelles  par  le  travail 
du  tonneau  foulon  mécanique  dont  nous  avons  déjà 
parlé  au  chapitre  de  la  préparation  des  peaux. 


Fig.  42.  —  Couteau  à  lameà  Fig.  43.  —  Couteau  pleiu  à 

6  grandeurs  (Bossière).  blanchir  la  lige. 


BuTAGE  ET  DRRAYAGE.  —  Le  dévayaqe  constitue  une 
opération  des  plus  importantes  de  la  corroirie;  il  sert 
à  égaliser  toutes  les  parties  du  cuir  sur  le  chevalet, 
tout  en  le  débarrassant  du  tan  qui  adhère  toujours  à 
sa  surface.  Pour  cela,  on  commence  par  buter  les  cuirs, 
c'est-à-dire  par  les  débarrasser  de  la  tannée  et  en  faire 
disparaître  en  même  temps  les  parties  filamenteuses 
et  les  boutures.  Le  couteau  à  lames  (fig.  42)  sert  à  dé- 
rayer, c'est-à-dire  à  égaliser  le  cuir  sur  le  chevalet. 
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Les  lames  sont  du  meilleur  acier  et  ne  coupent  qu  avec 
un  mort-fil  que  l'ouvrier  obtient  avec  un  fusil  à  re- 
tourner. La  figure  43  représente  le  couteau  plein  à  blan- 
chir la  tige.  A  Paris,  ce  travail  ne  se  fait  qu'avec  le 
dérayoir  oxxcouteau  à  revers  et  quelquefoisavecTe/zV^; 
dans  quelques  localités,  les  corroyeurs  se  servent  du 
butoir  sourd  et  du  butoir  tranchant. 


Fig.  44.  —  Chevalet  anglais,  pied  fonte.  Le  même  que  fig.  46,  mais 
sur  un  pied-socle  en  foute  et  un  bâtis  en  fonte  également,  per- 
mettant de  hausser  ou  de  baisser  la  planche  principale,  et  de 
l'inchnerà  volonté  (Maurice  Bossière). 


Le  couteau  à  revers  est  formé  d'une  lame  plate  à 
deux  tranchants,  dont  l'un  se  rabat  ordinairement  en 
dessus,  d'une  longueur  de  27  à  30  centimètres  sur 
14  à  16  centimètres  de  largeur,  et  munie  de  deux 
poignées  placées  en  sens  inverse,  l'une  se  trouvant 
dans  le  même  plan  que  là  lame,  l'autre  lui  étant  per- 
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pendiculaire,  ce  qui  permet  de  dirig'er  Toutil  plus  fa- 
cilement. 

Le  butoir  sourd  est  constitué  par  une  lame  plate  dont 
le  tranchant  est  émoussé  et  par  deux  manches  en  bois 
placés  dans  Taxe  de  la  lame.  Enfin  le  butoir  tranchant^ 
comme  son  nom  l'indique,  ne  diiïère  du  précédent  que 
par  la  lame  qui  est  coupante. 


Fig.  45.  —  Chevalet  français.  Employé  comme  le  chevalet  anglais 
(fig.  46),  mais  adapté  surtout  pour  la  petite  peau  et  la  tige  de  bottes. 

On  bute  généralement  les  parties  faibles  des  cuirs; 
s'il  n'en  existe  pas,  ce  travail  peut  être  supprimé. 
Quand  les  cuirs  ont  été  butés,  on  écharne  d^abord,  avec 
le  couteau  à  revers,  les  parties  saillantes  qui  peuvent 
exister,  puis  on  déraije^  opération  qui  a  pour  but  de 
donner  à  la  pièce  une  épaisseur  égale  sur  toute  sa 
surface,  en  enlevant  une  pellicule  plus  ou  moins 
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épaisse  sur  le  cuir.  Dans  les  ateliers  importants,  on 
déraye  sur  une  table  solide,  parfaitement  plane  ;  d^autres 
fois,  on  travaille  sur  le  chevalet  anglais  {^\^,  40-41-46) 
qui  se  compose  d'une  planche  en  bois  dur^  de  l^'^SO  de 
longueur  sur  0'",18  de  largeur,  solidement  fixée  sur 


Fig-.  46.  —  Chevalet  anglais  ordinaire  pour  le  gros  cuir  surtout,  sur 
lequel  en  déraye  avec  le  couteau  de  corroyeur.  Se  compose 
essentiellement  d'une  planche  de  gaïac  sur  laquelle  se  fait  le  tra- 
vail, celle-ci  montée  sur  un  montant  en  chêne  fixé  sur  un  plan- 
cher. 

un  pied  et  ayant  une  position  presque  verticale,  ce  qui 
le  distingue  du  chevalet  français  (fig.  45),  qui  est  cons- 
truit d'une  manière  analogue  avec  cette  seule  diffé- 
rence que  la  planche  se  trouve  très  inclinée-,  on  s'en 
sert  pour  le  blanchissage  et  pour  le  débordage. 
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Machines  à  dérayer,  —  Plusieurs  machines  ont  été 
préconisées  pour  dérayer  mécaniquement;  jusqu'à  ce 
jour,  aucune  n'adonné  de  résultats  suffisants  dans  la 
pratique.  On  a  d'abord  essayé  sans  succès  les  dérayeu- 
ses  anglaises,  dans  lesquelles  un  cylindre  en  métal 
d'une  longueur  de  l^'jSO  à  2  mètres,  sur  lequel  est  fixé 
un  couteau  en  forme  d'hélice,  tourne  avec  une  grande 
rapidilé  sur  la  surface  du  cuir  qui  passe  lentement  en 
dessous  au  moyen  de  ressorts.  Ces  machines  laissent 
beaucoup  à  désirer,  les  unes  en  ce  que  la  distance 
entre  les  filets  de  l'hélice  n'étant  pas  en  proportion 
du  diamètre  du  cylindre,  tendent  considérablement 
le  cuir  et  l'amincissent  trop;  les  autres,  par  contre, 
en  faisant  plus  d'un  tour  complet  sur  la  longueur  du 
cylindre,  leur  inclinaison  n'est  plus  assez  grande 
pour  étirer  et  tendre  convenablement  le  cuir. 

Pour  remédier  à  ce  double  inconvénient,  un  méca- 
nicien anglais,  M.  R.  Pitt,  construisit  une  machine 
dans  laquelle  les  filets  remplissant  les  fonctions  de 
couteau  à  dérayer,  au  lieu  d'être  en  bronze^  sont  en 
fonte  blanche  et  attachés  sur  le  cylindre  par  des  vis  ca- 
lantes; ils  ont  un  diamètre  un  peu  supérieur  à  celui 
du  cylindre.  Quand  ces  pièces  sont  mises  en  place,  on 
coule  un  métal  doux  pour  remplir  l'intervalle  compris 
entre  elles.  Les  cuirs  sont  supportés  par  un  cylindre 
en  bois  ou  en  tôle  galvanisée  occupant  la  partie  infé- 
rieure du  bâti,  tournant  avec  lenteur  et  graduelle- 
ment. 

Parmi  les  machines  françaises,  nous  citerons  les 
machines  de  MM.  Ott,  Jesson,  Adler,  Salomé,  Bau- 
doin et  Damourette;  nous  ne  nous  occuperons  que  de 
ces  deux  dernières. 

La  machine  de  M.  Salomé  (brevet  du  IS  juin  185S) 
peut  servir  à  la  fois  à  écliarner^  à  baisser,  à  égaliser 
et  à  blanchir  les  cuirs. 
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C'est  une  sorte  crétire  munie  d'un  levier  à  sa  partie 
inférieure  et  d'une  plaque  métallique,  tandis  que  la 
partie  antérieure  est  garnie  d'une  lame  tranchante  dont 
le  fil  est  à  revers,  et  qui  peut  être  droite  ou  oblique; 
elle  est  maintenue  en  place  par  des  vis  qui  entrent 
dans  des  rainures  placées  dans  le  sens  de  la  hauteur. 
Des  tiges  en  fer  passent  dans  des  cliappes  à  douilles  et 
à  écrans  qui  sont  fixées  elles-mêmes  àFétire  au  moyen 
de  vis  et  de  boulons;  entre  ces  tiges  se  trouve  un  rou- 
leau qui  sert  à  régler  l'épaisseur  du  dérayage  et  à  em- 
pêcher que  les  cuirs  ne  présentent  des  plis  et  des  po- 
ches; enfin,  devant  ce  rouleau  se  trouve  une  autre 
lame  qui  doit  maintenir  les  cuirs  dérayés  et  qui  est 
fixée  par  des  vis  sur  les  tiges.  Cette  sorte  de  dérayeuse 
se  monte  et  se  manœuvre  de  la  même  manière  que  la 
machine  à  mettre  au  vent  du  même  inventeur. 

MM.  Baudoin  et  Damourette  ont  construit  une  ma- 
chine qui  semble  jusqu^ici  donner  les  meilleurs  résul- 
tats; elle  se  compose  d'un  outil  principal  nommé  la 
lunette^  sorte  de  couteau  concave  et  circulaire  fixé  sur 
la  tête  d'un  arbre  vertical  tournant  rapidement.  L'ou- 
vrier place  le  cuir  à  dérayer  sur  un  chevalet  articulé 
qu'il  peut  écarter  ou  rapprocher  avec  le  pied,  et  dont 
la  plate-forme  en  cuivre  se  hausse  ou  se  baisse  à  vo- 
lonté, suivant  l'épaisseur  à  laisser  au  cuir  qui  se 
trouve  entraîné  sous  la  lunette  par  une  mâchoire  ou 
par  des  rouleaux  ;  il  est  travaillé  ainsi  par  bandes  dans 
le  sens  de  sa  longueur. 

Travail  a  la  marguehite  ou  paumelage.  —  Les  cuirs 
dérayés  sont  ensuite  passés  à  \di paumelle  ou  mieux  à 
la  marguerite. 

Cette  opération  a  pour  but  de  rendre  au  cuir  son 
grain  naturel  et  d'en  relever  la  fleur  que  la  dessicca- 

VoiNEssoN.  —  Cuirs  et  peaux.  13 
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lion  à  fait  disparaître  par  suite  de  Tagglutination  des 
fibres  de  la  peau. 

Le  paumelage  ou  paidmage  s'exécute  avec  la  pau- 
melle (fig.  47),  instrument  rectangulaire  en  bois  dur 
dont  la  face  inférieure  est  bombée  et  garnie  de  dents 
formées  par  des  cannelures  transversales  de  2  à  5  mil- 
limètres de  profondeur,  sur  7  millimètres  de  largeur, 
pour  les  plus  grosses  paumelles  ;  il  y  en  existe  de  di- 
verses dimensions,  dont  la  longueur  varie  de  30  à 
33  centimètres^  sur  une  longueur  de  12  à  14  centi- 
mètres. La  face  supérieure  est  plate  et  unie  ;  une  cour- 
roie en  cuir  ou  manicle^  fixée  au-dessus,  permet  à  Tou- 


Fig.  47.  —  Paumelle  cormier.  Sert  à  rayer  surtout  la  petite  peau, 
et  à  faciliter,  dans  certains  cas,  la  production  d^uu  grain  quel- 
conque (Bossière). 

vrier  d'y  passer  la  main  pour  la  soulever.  On  désigne 
sous  le  nom  paumelle  douce ^  ou  simplement  de  liège. 
une  paumelle  en  liège,  un  peu  moins  bombée  et  sans 
cannelures  ;  elle  sert  à  donner  au  cuir  un  reflet  velouté, 
en  radoucissant. 

La  marguerite  est  un  outil  employé  pour  assouplir 
la  peau  avant  le  corroyage  ;  elle  est  faite  avec  un  mor- 
ceau de  cormier,  les  dents  sont  taillées  à  la  scie;  elle 
nediiïère  de  la  paumelle  que  par  sa  taille  beaucoup  plus 
grande;  elle  peut  avoir  de  40  à  SO  centimètres  de  lon- 
gueur, sur  une  largeur  de  12  centimètres  ;  son  épais- 
seur au  milieu  est  d'environ  10  centimètres;  les  dents 
sont  proportionnées  à  sa  grosseur,  et,  par  conséquent, 
les  cannelures  sont  plus  profondes.  La  figure  48  re- 
présente des  modèles  divers  de  marguerite. 
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Marguerite  à  capote  ou  à  grenier.  Sert  à  faire  monter  un  grain 
sur  la  fleur  d'un  cuir  (Bossière). 
Fig.  48. 
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Comme  son  volume  et  sa  pesanteur  la  rendent  d'un 
maniement  beaucoup  plus  difficile,  outre  sa  courroie 
ou  manicle^  elle  est  munie  d'un  manche  placé  à  une 
de  ses  extrémités  pour  la  maintenir  solidement  dans 
la  main  de  Touvrier  et  pour  la  diriger  plus  facilement 
(fig.  49);  en  outre,  à  l'extrémité  opposée  à  la  cheville 
est  fixé  un  coussinet  qui  soutient  le  bras  et  l'empê- 
che d'hêtre  blessé.  Avec  cet  outil^  on  rebrous^e^  on 
corrompt^  on  crépit^  on  redresse,  on  adoucit,  on  re- 
lève le  grain  et  on  couche  la  chair  des  cuirs. 

Voxxv  former  le  grain  ou  corrompre  des  quatre  quar- 
tiers^ l'ouvrier  plie  fleur  contre  fleur  une  partie  du 


Fig.  49.  —  Outil  à  retailler  les  marguerites,  en  cormier.  Rabot  spé- 
cial à  fer  incliné  servant  à  retailler  les  marguerites  en  bois. 

.cuir  étendu  sur  une  table  solide,  et,  avançant  la  mar- 
guerite sur  le  côté  chair,  il  la  retire  par  un  mouvement 
brusque  en  arrière,  en  ramenant  le  quartier  de  cuir, 
qui  est  frotté  vivement  sur  lui-même  ;  puis  il  réitère 
la  même  opération  avec  les  trois  autres  quartiers  ;  dès 
lors,  les  rugosités  et  les  poches  disparaissent,  le  cuir 
s'assouplit  et  devient  bon  pour  la  mise  au  vent. 

Dans  le  crépinage,  on  plie  le  cuir  chair  contre  chair 
et  on  lui  imprime  les  raies  en  frottant  fortement  la 
paumelle  ou  la  marguerite  dans  le  sens  des  rainures. 
On  abat  le  grain  ipav  io  rebroussage ,  c'est-à-dire  qu'on 
travaille  le  cuir  avec  la  marguerite  comme  pour  le 
crépinage,  avec  cette  seule  différence  que  le  cuir  est 
plié  fleur  contre  fleur.  Le  travail  au  liège  s'exécute 
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après  le  crépinage  et  le  rebroussage  lorsque  les  cuirs 
ont  besoia  de  recevoir  encore  plus  de  brillant. 

Le  travail  manuel  à  la  marguerite  est  un  des  plus 


Fig.  50.  —  Rebroussense  mécanique,  servant  à  ramollir  le  cuir  pour 
terminer  son  corroyage  (G.  Lutz.  Krempp,  successeur). 

pénibles  de  la  corroirie  ;  parmi  les  ouvriers  les  plus 
forts,  un  petit  nombre  arrive  à  peine  à  l'accomplir 
pendant  une  dizaine  d'années,  aussi  la  rehroitsseiise 
ou  marguerite  mécanique  (fig.  SO),  a-t-elle  été  plus 
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rapidement  perfectionnée  et  adoptée  que  les  autres 
machines.  Il  s'en  fabrique  de  quatre  grandeurs  diffé- 
rentes. 

Dans  la  rebrousseuse  mécanique ,  le  cuir^  replié  sur 
lui-même,  est  placé  sur  une  table  mobile  au-dessous 
d'un  secteur  en  bois  dur  ou  en  métal,  muni,  à  sa  péri- 
phérie, de  cannelures  identiques  à  celles  de  la  mar- 
guerite ordinaire  et  qui  est  animé  à  la  fois  d'un  mou- 
vement de  va-et-vient  que  lui  communique  un  levier 
actionné  par  une  poulie,  mue  par  un  moteur  qui  frotle 
le  cuir  à  Tendroit  du  pli  et  le  roule  sur  lui-même,  en 
le  ramenant  en  arrière  ;  un  mouvement  ascendant  et 
descendant  du  secteur  permet  à  l'ouvrier  de  lui  pré- 
senter successivement  toute  la  surface  du  cuir  qui  doit 
être  rebroussée,  ce  qui  permet  la  mobilité  de  la  table. 

Un  certain  nombre  de  constructeurs  se  sont  appli- 
qués à  perfectionner  ces  machines  et  ont  rendu  beau- 
coupplus  pratiques  les  rebrousseuses.  Nous  signalerons 
brièvement  les  principales  dispositions  des  machines 
de  MM.  Chaumont,  Rabatté-Retig,  Jouffray,  Fleury, 
Dezaux-Lacour  et  Allard-Ferré  (1). 

Rebrousseuse  C/iatimojit  (hreYel  àu  24  mars  1854). — 
Cette  machine  se  compose  d'un  arbre  de  couche  qui 
reçoit  son  mouvement  d'un  moteur  et  qui  le  transmet 
à  la  marguerite  par  l'intermédiaire  de  poulies  et  d'une 
manivelle;  on  donne  à  Toutil  trois  mouvements  diffé- 
rents :  un  mouvement  circulaire  alternatif;  un  second 
mouvement  de  va-et-vient  en  avant  et  en  arrière  ; 
enfin,  un  troisième,  qui  est  intermittent  de  chaque  côté 
sur  toute  la  longueur. 

La  marguerite  en  bois  est  fixée  à  un  support  atta- 
ché, par  son  extrémité  supérieure,  à  un  axe  muni  de 
deux  galets,  qui  circulent  librement  dans  l'ovale  formé 

(1)  Voir  Matériel  des  Industries  du  Cuir,  par  M.  Damourette,  Pa- 
ris, 1869,  in-8o. 
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à  chaque  extrémité  des  pièces  ;  le  mouvement  de  va- 
et-vient  lui  est  communiqué  par  une  roue  droite,  ajus- 
tée à  Tarbre  de  couche. 

Le  cuir  est  placé  sur  une  table  et  maintenu  au  moyen 
d'une  bande  métallique  qui  le  fixe  à  chacune  de  ses 
extrémités,  laquelle  se  trouve  soulevée  mécanique- 
ment chaque  fois  que  la  marguerite  suit  son  mouve- 
ment d'avant  et  d'arrière.  Dans  le  premier  cas,  en 
avant,  la  table  s'abaisse  et  s'éloigne  pour  permettre  à 
l'ouvrier  de  replier  le  cuir.  La  table  étant  fixe,  lorsque 
la  marguerite  a  fait  son  évolution  sur  une  partie  du 
cuir,  elle  se  déplace  de  côté  pour  rebrousser  la  partie 
voisine  par  un  mouvement  spécial  qui  mobilise  la  mar- 
guerite et  tout  le  train  qui  la  commande. 

Machine  Rabatte  et  Retig  (brevet  du  S  septembre 
1854).  —  Cette  machine  diffère  de  la  précédente, 
en  ce  que  le  cuir  est  fixé  par  un  crampon  sur  une 
sorte  de  tambour  auquel  l'ouvrier  peut  faire  pren- 
dre différentes  positions;  il  passe  de  là  sur  un  guide 
ou  support  transversal,  puis  vient  ensuite  se  rebrous- 
ser sous  les  outils  à  marguerites  suspendus  à  des  châssis 
oscillants  qui  se  composent  de  deux  demi-secteurs 
dentés,  dont  le  supérieur  est  mis  en  mouvement  par 
un  système  d'engrenages  mus  par  une  manivelle  et 
un  pignon  denté  ;  le  demi-secteur  inférieur  commande 
Tarbre  qui  donne  le  mouvement  au  support  transver- 
sal sur  lequel  s'appuie  le  cuir  en  travail.  On  peut 
régler  convenablement  la  pression  en  variant  la  hau- 
teur des  outils,  soit  en  élevant  ou  en  abaissant  les 
marguerites  au  moyen  de  tourillons  qui  reposent  sur 
des  coussinets  disposés  dans  le  bâti,  et  auxquels  se 
trouve  fixé  Texcentrique  de  l'arbre  porteur  des  outils. 

Corroyeiise  Jouffray  (brevet  du  10  février  1845). — 
Dans  cette  machine,  le  rebroussage  a  lieu  par  l'inter- 
médiaire d'un  cylindre  dont  les  cannelures,  divisées 
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en  deux  parties,  sont  légèrement  inclinées  en  sens 
inverse,  dans  le  but  de  maintenir  le  cuir  constamment 
tendu  dans  la  longueur.  Primitivement,  le  cuir  était 
fixé  sur  un  cylindre  conducteur  qui  l'amenait  entre  le 
cvlindre  cannelé  et  une  table  fixe,  divisée  dans  le 
sens  de  sa  longueur  en  plusieurs  parties,  afin  de  faci- 
ter  le  passage  du  cuir  sous  le  cylindre  ;  chacune  de 
ces  divisions  pouvant  être  soulevées  séparément  au 
moyen  de  pédales  correspondant  à  des  poids  dont  Fac- 
tion varie  à  volonté. 

Depuis,  des  modifications  ont  été  apportées  par  l'in- 
venteur; le  cylindre  conducteur  du  cuir  a  été  sup- 
primé; c'est  la  table  elle-même  qui  reçoit  le  cuir,  et, 
tout  en  conservant  toujours  sa  division  en  plusieurs 
parties,  elle  est  pourvue  en  même  temps  d'un  mouve- 
ment de  translation  qui  lui  est  communiqué  par  des 
pignons  et  une  manivelle.  Lorsque  le  cuir  a  été  fixé 
sur  la  table,  au  moyen  d'un  rouleau  en  cuivre,  et  re- 
plié sur  lui-même  près  du  rouleau,  on  fait  avancer  la 
table  jusqu'à  ce  que  le  plis  se  trouve  auprès  du  cy- 
lindre denté,  puis  on  rabattce  dernier  et  on  donne  le 
mouvement  à  Tarbre  moteur  du  cylindre  et  de  la  ta- 
ble. Pour  paumeler  le  cuir  placé  à  l'autre  extrémité^ 
on  donne  un  mouvement  en  sens  inverse  à  la  table, 
et  on  répète  l'opération  autant  de  fois  qu'il  en  est  né- 
cessaire. 

Machine  Fleury.  —  La  marguerite  est  généralement 
en  bois  dur,  recouvert  quelquefois  d'une  plaque  mé- 
tallique, en  cuivre  ou  en  zinc;  elle  se  trouve  fixée  à 
l'extrémité  d'unbattant  dont  l'axe  derotationse  trouve 
placé  à  la  partie  supérieure  d'un  bâti  en  fonte  ;  la  par- 
tie inférieure  étant  occupée  par  une  table  de  travail  et 
un  arbre  à  villebrequin  avec  poulies  motrices,  cour- 
roies et  un  volant  régulateur,  qui  fait  manœuvrer  une 
bielle  en  communication  avec  le  battant  par  son  petit 
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axe  d'oscillation.  La  lable  où  Ton  rebrousse  le  cuir 
est  montée  sur  un  petit  chemin  de  fer  supporté  par  un 
avancement  du  bâti,  ce  qui  permet  de  faire  passer 
successivement  sous  la  marguerite  toutes  les  parties 
du  cuir,  lequel  estfixésur  la  tablepar  l'un  de  ses  bords, 
au  moyen  d'une  griffe  ou  d'un  rouleau.  Un  mécanisme 
spécial,  assezcompliqué  du  reste,  relève  d'abord  l'ou- 
til dans  son  mouvement  de  retour  en  avant  pour  que 
l'ouvrier  puisse  plier  le  cuir  et  pousser  la  table,  puis 
une  pression  est  exercée  ensuite  dans  le  mouvement 
en  arrière  au  moyen  de  leviers  mobiles  à  contrepoids. 

La  machine  Allard'herré  ne  différant  de  la  précé- 
dente que  par  des  détails  de  construction  mécanique, 
nous  croyons  inutile  d'en  faire  la  description. 

Machine  Dezaux-Lacour,  —  Elle  diffère  sous  beau- 
coup de  rapports  de  celles  indiquées  ci-dessus  ;  elle 
est  beaucoup  moins  compliquée  que  celles-ci. 

On  y  remarque  un  gros  secteur  en  bois  auquel  est 
fixé  la  marguerite  ;  il  est  animé  d'un  mouvement  de 
rotation  au  moyen  d'engrenages,  par  l'intermédiaire 
d'un  arbre  moteur  muni  depoulieset  d'un  volant.  Pour 
éviter  les  chocs  trop  violents  qui  pouraient  se  pro- 
duire, et  pour  obtenir  une  pression  variable  sur  le 
cuir,  selon  les  besoins  du  rebroussage,  l'arbre  du  sec- 
teur est  monté  sur  un  bâti  incliné,  oscillant  autour 
d'un  axe  horizontal  ;  le  poids  de  ce  bâti,  qui  est  assez 
considérable,  est  rendu  plus  oumoins  grand  à  volonté, 
au  moyen  de  ressorts  ou  par  des  leviers  à  contre- 
poids. A  chaque  tour  du  secteur,  la  marguerite  frotte, 
en  passant,  le  cuir  placé  sur  une  table  mobile  sur 
un  chemin  de  fer,  et,  enremontant  pour  faire  son  évo- 
lution rotatoire,  elle  laisse  à  l'ouvrier  tout  le  temps 
nécessairepour  pousser  la  table  etreployer  lecuir.  Des 
bâtis  en  bois  ou  en  fonte  supportent  tout  cet  outillage, 
qui,  comme  on  le  voit,  est  d'une  très  grande  simplicité. 

13 
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ÉtirattE  ou  mise  AUVENT.  —  Par  l'étirage,  on  rend  le 
cuir  plusdcnso,  plus  lisse  et  plus  uniforme  du  côté  de 
la  chair;  ce  travail  s'appelle  encore  :  étendre,  abattra 
et  retemr  le  cuir.  Autrefois,  on  n'étirait  que  les  vaches 
et  les  veaux  en  suif,  les  vaches  rouges  et  noires^  les 
vaches  étirées  etles  moutons.  Actuellement,  il  est  re- 
connu que  tous  les  cuirs  doivent  être  étirés  sans  au- 
cune exception. 

Pour  étirer  un  cuir,  on  opère  sur  la  table  à  rebrous- 
ser ou  sur  un  marbre  au  moyen  de  X étire  (fig.  r>l); 
celle-ci  se  compose  d'une  plaque  métallique  en  cuivre, 
en  fer  ou  en  acier;  quelquefois,  pour  les  peaux  min- 
ces, on  se  sert  d'une  étire  en  corne.  Cette  plaque  a 
15  centimètres  environ  de  longueur  sur  10  cenlimè- 


Fig.  51.  —  Étire  à  blanchir  avec  manche  à  vis  (Bossière). 

très  de  largeur  et  2  millimètres  d'épaisseur  ;  la  par- 
tie en  contact  avec  le  cuir  a  un  tranchant  mousse  dont 
les  deux  angles  sont  légèrement  arrondis,  pouréviter 
leséraflures  ou  autres  détériorations,  tandis  que  la 
partie  supérieure  est  encastrée  d^ns  un  manche  en  bois 
à  deux  poignées. 

Lorsque  l'ouvrier  corroyeur  veut  mettre  au  vent 
(fig.  32),  il  étend  le  cuir  sur  la  table  ;  puis,  prenant  Tou- 
til  des  deux  mains  par  ses  poignées,  il  racle  fortement 
les  parties  les  plus  épaisses,  en  conservant  toujours 
une  position  perpendiculaire,  pour  faire  disparaître  les 
derniers  restes  de  tannée  qui  pourraient  encore  y  adhé- 
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rer.  En  ratissant  ainsi  les  parties  épaisses^  il  doit  avoir 
soin  (le  les  rejeter  du  côté  des  plus  faibles  de  manière 
à  égaliser  autant  que  possible  la  surface  du  cuir  et 
d'en  masquer  ses  défectuosités.  Cette  dernière  opéra- 
tion s'appelle  rentrer  par  rétire.  Concurremment  au 


Fig.  32.  —  Cœurse  à  mettre  au  vent  ordinaire.  Est  employée  dans 
le  limage  du  cuir  pour  lisser  la  fleur  du  cuir  (côté  du  poil).  Cette 
cœurse  est  en  pierre  ardoisière  très  dure. 


travail  de  Tétire,  il  faut  laver  la  fleur  du  cuir  à  grande 
eau.  On  emploie  à  cet  effet  une  brosse  rude  en  chien- 
dent, ou  mieux  en  plume  d'oie  (fig.  52). 

La  cœurse  (fig.  55)  a  les  mêmes  dimensions  que 
rélire,  mais  est  plus  épaisse,  car  elle  est  faite  d'une 


Fig.  53.  —  Brosse  pour  laver  la  fleur  du  cuir  (Maurice  Bossière). 

pierre  naturelle  très  dure,  venant  de  Normandie.  Le 
travail  de  la  cœurse  précède  celui  de  l'étiré  et  sert 
principalement  à  enlever  ce  qui  pourrait  rester  de 
chaux  dans  le  cuir. 

Le  retenage  est  une  opération  secondaire  qui  con- 
siste à  donner  quelquefois  un  deuxième  coup  d'étire 
sur  la  fleur,  lorsque  les  cuirs  ont  perdu  la  plus  grande 
partie  de  leur  humidité.  Pour  cela,  on  les  mouille  lé- 
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gèrement  du  côté  fleur  avec  un  gros  pinceau  fait  d'é- 
toffe de  laine  grossière,  que  Ton  nomme  gipon.  Il  est 
essentiel,  dans  ce  cas,  que  toutes  les  parties  sèches, 
ainsi  que  les  bordages,  soient  mouillés  plus  fortement. 

Machines  à  étirer,  —  Les  machines  à  étirer  ou  à 
mettre  an  vent  des  corroyeurs,  encore  appelées  butoirs 
ou  ^7zV^5m^C6zmç'z^e55  ressemblent  bien  souvent  comme 
mécanisme  à  celles  employées  pour  le  cœursage^  en 
tannerie  ;  dans  ces  dernières,  il  n'y  a  guère  que  la 
cœurse  qui  remplace  l'étiré.  Parmi  les  principales 
machines  à  mettre  auvent,  nous  citerons  :  V étire  mé- 
canique de  M.  Salomé;  le  rouleau  tournant  de  M.  Pel- 
tereau\  la  machine  américaine  de  M.  Fitz-Henri^  ser- 
vant pour  le  cœursage,  et  la  machine  de  M,  Tourin, 

Étire  mécanique  de  M.  Salomé,  —  Cette  machine 
se  compose  de  deux  tables  placées  Tune  au-dessus  de 
Tautre  ;  d'un  rouleau  entraîneur,  d'une  table  recou- 
verte de  cuivre,  d'une  contre-table  et  d'une  étire  for- 
mée d'un  coin  en  cuivre,  arrondi,  dans  lequel  passe 
un  fort  levier  en  bois  ;  enfm,  d'un  bâti  supportant 
l'arbre  moteur,  les  poulies,  les  engrenages,  etc. 

Le  cuir  qui  doit  être  étiré  étant  étendu  sur  la  table 
inférieure^  puis  fixé  par  la  tète  sur  le  rouleau  en- 
traîneur au  moyen  de  griffes  ;  on  donne  à  ce  dernier 
son  mouvement  rotatoire.  En  même  temps  l'ouvrier 
engage  Tétire  entre  la  table  et  le  cuir,  et  appuie  avec 
force  sur  le  levier  de  manière  à  comprimer  le  cuir 
plus  ou  moins  contre  le  rouleau,  en  commençant  tou- 
jours au  milieu  et  dans  le  sens  de  la  longueur;  lors- 
que la  moitié  du  cuir  est  étiré,  on  change  de  bout;  la 
partie  de  tête  est  enroulée  sur  le  cylindre  pendant  que 
Ton  étire  la  partie  de  la  culée. 

Dans  certains  cas,  on  peut  encore  ajouter  à  cette 
machine  un  rouleau  étireur  pour  remplacer  le  coin  en 
cuivre,  lorsque  Ton  doit  travailler  des  cuirs  dont  la 
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fleur  est  trop  délicate.  Pour  cela,  le  rouleau,  qui  peut 
être  en  cuivre  ou  en  bois  dur,  tourne  à  l'extrémité  du 
levier  où  il  est  fixé  par  des  boulons  sur  deux  équerres, 
et  dans  son  mouvement  rotatoire,  il  ne  peut  effleurer 
le  cuir. 

L'élire  de  M.  Peltereau,  à  laquelle  le  mouvement 
est  communiqué  par  l'ouvrier  lui-même,  se  compose 
d'une  grande  table  sur  laquelle  le  cuir  est  étalé  con- 
venablement à  plat,  et  sur  lequel  passe  un  rouleau 
mobile,  lisse  ou  muni  de  cannelures,  supporté  par  un 
long  battant  vertical  que  Ton  peut  faire  manœuvrer  à 
volonté  en  avant  et  en  arrière  ;  c'est  le  système  d'éti- 
rage mécanique  réduit  à  sa  plus  grande  simplicité. 


Fig.  54.  —  Machine  à  lisser  et  à  mettre  au  vent,  système  Tourin. 

Machine  de  M,  Toitrin  (fig.  54).  —  Les  opérations 
s'exécutent  avec  cette  machine  d'une  manière  à  peu 
près  analogue  au  travail  manuel,  à  l'exception  toute- 
fois de  la  force  qui  est  beaucoup  plus  grande  et  de  la 
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vitos?^e  bien  plus  accélérée;  son  application  permet 
on  outre  de  supprimer  le  rebroussa^e  et  le  crépinage. 
La  retenue  se  fait  parfaitement,  ainsi  que  Tétirage  ; 
pour  cette  dernière  opération,  il  est  urgent  que  les 
cuirs  soient  à  moitié  secs  ;  on  opère  encore  les  façons 
du  côté  chair,  et  la  mise  au  vent  du  cuir  noir  et  des 
bandes  de  vache.  Le  mécanisme  principal  se  compose 
d'une  table  mobile,  tournant  sur  des  galets  fixes,  et 
sur  laquelle  on  étale  le  cuir  à  étirer.  Deux  outils  étire 
fixés  sur  un  charriot  animé  d'une  vitesse  de  va-et- 
vient  d'environ  cent  vingt  parcours  à  la  minute,  pas- 
sent alternativement  deux  par  deux  sur  le  cuir  placé 
sur  la  table.  Le  reste  du  mécanisme  comprend  un 
bâti  supportant  les  engrenages,  un  régulateur  et  des 
poulies  de  transmission. 

Parage.  —  Depuis  longlemps  les  corroyeurs  pari- 
siens n'emploient  plus  que  le  couteau  à  revers  pour 
parer  cuirs;  mais  comme  \q  parage  à  la  lunette  se 
fait  encore  dans  beaucoup  d'usines,  nous  décrirons 
cette  dernière  opération.  De  quelque  manière  que  Ton 
procède,  avant  de  parer  à  la  lunette,  le  cuir  doit  tou- 
jours être  débordé  auparavant^  c'est-à-dire  que  l'on 
doit  toujours  enlever  sur  les  bords,  avec  le  couteau 
à  revers,  une  couche  d'environ  5  à  6  centimètres  de 
superficie  et  dont  Tépaisseur  est  égale  à  ce  que  la  lu- 
nette doit  enlever  ensuite  dans  le  centre  du  cuir. 

Le  mot  parage  est  dérivé  de  paroir^  sorte  de  bâton 
ou  de  traverse  en  bois  placé  à  1°'^60  environ  de  terre, 
sur  laquelle  on  étend  le  cuir,  la  fleur  en  dehors;  au- 
dessus  se  trouve  fixée  une  corde  qui  en  fait  le  tour  et 
qui  sert  à  serrer  solidement  ce  dernier  contre  le  bâton 
pour  l'empêcher  de  glisser.  Lorsque  le  cuir  est  bien 
tendu,  l'ouvrier  le  saisit  et  le  maintient  par  la  partie 
inférieure  avec  une  pince  qu'il  porte  attachée  à  sa 
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ceinture;  puis,  de  ses  deux  mains  libres,  il  passe  sur 
le  cuir,  en  opérant  de  haut  en  bas  avec  la  partie  con- 
vexe de  la  lunette  (fig.  55)  pour  en  faire  tomber  la 
partie  charnue  et  grossière. 

Cet  instrument  qui  sert  pour  gratter  et  finir  les 
peaux  de  chèvres  et  de  veaux  du  côté  chair  et  aussi  en 
parcheminerie,  est  un  disque  en  fer  aciéré,  sorte  de 
couteau  circulaire  d'environ  30  centimètres  de  dia- 
mètre, de  forme  concave,  ressemblant  à  une  calotte  et 
percé  au  centre  d'un  trou  de  10  à  12  centimètres, 


Fig.  55.  —  Lunette  à  parer. 


garni  de  drap  ou  de  cuir,  pour  permettre  de  le  main- 
tenir plus  facilement  avec  les  mains;  le  fil  du  tran- 
chant est  rabattu  légèrement  en  dehors  pour  ne  pas 
endommager  les  cuirs.  La  manipulation  de  la  lunette 
est  une  opération  très  délicate. 

Machiîie  à  appointer.  —  La  machine  à  appointer  de 
M.  Peltereau  (brevet  du  14  mars  1857)  sert  non  seule- 
ment à  assouplir  et  à  ouvrir  les  pores  du  cuir,  mais 
supplée  encore  au  rebroussage,  au  crépinage,  au  dé- 
fonçage  et  au  foulage. 

Le  mécanisme  est  constitué  par  deux  cylindres  en 
bois,  placés  Fun  au-dessus  de  l'autre,  et  armés  tous 
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deux  de  lames  en  fer,  en  cuivre  ou  en  acier,  se  pro- 
longeant dans  toute  la  longueur  de  ces  cylindres, 
dont  le  supérieur  reçoit  le  mouvement  par  une  poulie 
de  commande;  leur  action  de  pression  est  réglée  à 
volonté  par  l'intermédiaire  de  deux  leviers  placés  de 
chaque  côté,  et  appuyant  sur  les  tourillons  de  ce  même 
cylindre. 

Le  cuir  étant  engagé  entre  les  lames  des  cylindres, 
puis  entraîné  par  leur  mouvement  rotatoire,  chacune 
de  ses  parties  se  trouve  alors  tendue,  forcée,  assou- 
plie, beaucoup  mieux  que  par  le  travail  manuel. 

Cuirs  étirés.  —  Les  qualités  des  cuirs  étirés  sont 
d'être  fermes  et  lisses;  on  ne  les  teint  pas^  en  sorte 
qu'ils  conservent  leur  couleur  jaunâtre  naturelle;  ils 
ne  sont  ni  huilés  ni  suiffés,  mais  simplement  travaillés 
à  l'eau  ;  leur  préparation  est  la  moins  compliquée  de 
l'industrie  du  corroyeur.  Les  semelles  des  chaussures 
légères  et  l'intérieur  des  semelles  des  gros  souliers 
sont  conditionnées  avec  ces  cuirs,  qui  sont  encore 
très  employés  en  sellerie. 

Pour  fabriquer  les  cuirs  étirés,  on  fend  les  peaux 
en  deux  parties  égales,  dans  le  sens  de  leur  longueur, 
c'est-à-dire  de  la  tête  à  la  queue,  puis  on  les  fait  ma- 
cérer dans  des  baquets  pleins  d'eau  jusqu'à  ce  que 
l'immersion  soit  suffisante  ;  en  termes  du  métier,  on 
les  laisse  boire  leur  eau.  Dès  que  l'on  juge  que  les 
cuirs  sont  assez  humectés,  on  les  bute  à  l'étiré,  de 
tête  en  queue,  en  enlevant  la  chair  encore  adhérente; 
quelquefois  on  les  écharne  légèrement  sur  le  chevalet, 
mais  on  préfère  employer  le  butage  à  T étire.  On  em- 
ploie le  marteau  en  cuivre  à  double  tête  ci-contre  pour 
aplatir  les  bouts  des  pattes  et  les  museaux  (fig.  S6). 

Quand  l'opération  est  terminée,  on  corrompt  le 
cuir  à  la  marguerite,  la  fleur  en  l'air,  et  on  rebrousse 


CUIRS  LISSÉS  241 

avec  le  même  outil  de  queue  en  tête,  et  de  travers  ; 
puis  on  Tétire  pendant  qu'il  est  encore  humide.  Après 
la  mise  au  vent,  on  Tétend  pour  lui  faire  perdre  une 
partie  de  son  humidité  et  on  le  retient.  Lorsqu'il  a 
subi  le  retenage,  il  ne  reste  plus  qu'à  le  faire  sécher 
après  en  avoir  légèrement  lavé  le  côté  fleur  avec  le 
gipon  humide,  condition  nécessaire  pour  obtenir  un 
cuir  propre,  qui  peut,  dès  lors,  être  soumis  à  la  presse 
pendant  quatre  ou  cinq  heures  de  temps,  puis  séché 
complètement  et  être  empilé  dans  un  endroit  conve- 
nable jusqu'au  moment  de  la  mise  en  vente. 

Cuirs  lissés.  —  Les  cuirs  lissés,  qui  portent  aussi 
le  nom  de  vaches  lissées^  servent  principalement  aux 


Fig.  56.  —  Marteau  en  cuivre  à  double  tète  (Bossière). 

bourreliers  pour  fabriquer  des  harnais.  Ils  provien- 
nent de  vaches  fortes  et  de  bœufs  passés  au  suif,  mis 
en  noir,  et  lustrés  avec  de  la  bière  aigrie. 

On  commence  d'abord,  à  la  sortie  de  la  tannerie, 
par  fendre  les  cuirs  en  deux  bandes  égales  dans  le 
sens  de  la  longueur,  et  on  marque  chacune  d'elles, 
vers  la  partie  inférieure,  par  un  signe  ou  un  chiffre 
distinctif,  servant  plus  tard  à  en  faciliter  l'appareil- 
lage. 

Il  existe  différentes  manières  de  fendre  les  cuirs; 
certains  corroyeurs  se  servent  d'une  règle,  d'autres 
d'un  chevalet  spécial  portant  une  rainure  au  milieu. 
Ce  dernier  procédé  est  phis  expéditif,  car  il  suffit  d'a- 
juster convenablement  le  cuir  sur  le  chevalet,  pour 
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quo  Touvrier  n'ait  plus  à  s'occuper  que  de  faire  courir 
sa  serpette  le  long  de  la  rainure. 

Après  avoir  été  fendues,  les  bandes  de  cuir  sont 
essorées  jusqu'à  ce  qu'elles  aient  perdu  la  plus  grande 
partie  de  leur  humidité;  on  doit  éviter  de  les  dessé- 
cher complètement,  car  on  serait  alors  obligé  de  les 
défoncer. 

Après  ce  travail  préparatoire,  les  premières  opéra- 
tions que  subissent  les  cuirs  lissés,  sont  le  butage  qI 
le  rehromsage^  puis  on  les  écharne  et  on  les  expose  à 
l'air  pendant  un  certain  temps,  pour  en  chasser  l'hu- 
midité. Quand  ils  sont  moitié  secs,  on  les  foule  avec 
les  pieds  et  on  les  expose  de  nouveau  à  l'air,  après 
quoi,  on  les  refoule,  on  les  corrompt  et  on  les 
rebrousse  à  l'étiré,  pour  abattre  le  grain,  enfin  on  les 
sèche  à  cœur ^  c'est-à-dire  complètement. 

Les  cuirs  ainsi  traités  sont  prêts  ^^oml^niise  en  suif 
on  les  passe  préalablement  légèrement  sur  un  feu  de 
paille  du  côté  chair,  de  manière  à  les  échauffer  suffi- 
samment pour  que  le  suif  y  pénètre  plus  facilement; 
certains  corroyeurs  remplacent  le  flambage,  qui  pré- 
sente souvent  des  inconvénients,  par  le  chauffage  des 
cuirs  dans  une  étuve  spéciale. 

Il  faut  environ  3  kilogrammes  de  suif  pour  enduire 
convenablement  un  cuir  de  moyenne  grandeur;  quant 
à  la  nature  de  la  matière  grasse,  tous  les  suifs  sont 
bons;  celui  de  mouton  est  préférable,  parce  qu'il 
donne  au  cuir  un  plus  bel  aspect,  mais  son  prix  est 
plus  élevé  que  celui  des  autres  qualités.  Les  cor- 
royeurs de  Paris  emploient  généralement  le  suif  de 
creton  ;  cette  matière  grasse  a  une  couleur  brunâtre, 
et  porte  le  nom  commercial  de  suif  brun  mis  sur  creton. 

Voici  comment  on  le  prépare  : 

Les  créions  sont  les  résidus  de  la  fonte  du  suif  ou 
des  graisses;  ils  sont  formés  par  le  tissu  adipeux, 
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dans  lequel  la  graisse  se  trouvait  enfermée,  qui  re- 
tient toujours  une  certaine  quantité  de  cette  graisse 
après  la  fusion.  Les  cretoniersles  achètent,  soit  direc- 
tement aux  bouchers,  soit  dans  les  fondoirs^  ainsi 
que  les  boulées  ou  ratissures  des  cuvaux  ayant  con- 
tenu du  suif  fondu;  ils  les  refondent  à  nouveau  dans 
de  vastes  chaudières,  et  les  résidus  sont  soumis  aune 
forte  pression  pour  en  retirer  toute  la  matière  grasse. 
C'est  ce  suif  qui  sert  ordinairement  aux  corroyeurs 
et  aux  liongroyeurs. 

Pour  la  mise  ensuif,  la  graisse  est  chauffée  et  quand 


Fig.  57.  —  Tampon  à  passer  en  suif  (Bossière). 


elle  a  atteint  la  température  convenable  pour  cette 
opération  ;  l'ouvrier  qui  en  est  chargé^  trempe  dans 
la  chaudière  un  gros  gipoîi  et  badigeonne  d'abord  vi- 
vement le  côté  chair  du  cuir  étendu  sur  une  table  spé- 
ciale; et,  après  l'avoir  retourné,  recommence  du  côté 
fleur,  en  ayant  soin  d'en  bien  suiffer  les  parties  faibles 
à  l'aide  d'une  brosse  (fig.  57). 

Lorsque  tous  les  cuirs  ont  été  mis  en  suif,  ils  sont 
pliés  en  carré,  la  fleur  en  dedans,  et  jetés  dans  un  ré- 
servoir où  ils  trempent  pendant  dix  heures  environ. 
Après  ce  temps,  on  les  foule  à  la  bigorne,  à  Feau  et 
et  aux  pieds,  jusqu'à  ce  qu'ils  rendent  Veau  ;  on  les 
trempe  de  nouveau  dans  un  baquet  d'eau  propre,  ou 
bien,  on  les  arrose  avec  un  balai  et  on  les  foule  des 
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deux  côtés;  on  ne  doit  opérer  que  sur  un  seul  cuir  à 
la  fois,  pour  ne  pas  donner  aux  autres  le  temps  de  se 
raffermir. 

Ces  opérations  étant  complètement  terminées;  on 
décrasse  convenablement  la  tleur,  en  crépissant  sur 
chair  avec  la  marguerite;  on  rebrousse  ensuite  sur 
fleur  de  queue  en  tête,  et  de  travers,  jusqu'à  l'abatage 
complet  du  grain.  Le  rebroussage  terminé,  on  place 
le  cuir  sur  une  table  où  il  est  vigoureusement  étiré 
sur  fleur;  on  l'abat,  on  Tunit,  et  on  enlève  les  parties 
grasses,  en  l'essuyant  soigneusement  avec  des  déchets 
de  derayage. 

Quand  toute  graisse  a  été  enlevée,  on  donne  aussi- 
tôt un  premier  noir  au  cuir,  après  Tavoir  légèrement 
humecté,  s'il  était  par  trop  sec;  car,  pour  qu'un  cuir 
prenne  bien  le  noir,  il  faut  qu'il  soit  également  hu- 
mide sur  toute  sa  surface. 

Pour  donner  le  noir  ou  lustre,  on  se  sert  soit  d'une 
brosse  en  crin,  soit  d'un  tampon  en  laine,  que  l'on 
trempe  dans  une  préparation  spéciale,  que  Ton  étend 
bien  également  sur  toutes  les  parties  du  côté  fleur.  A 
Paris,  les  corroyeurs  se  servent  généralement  d'une 
décoction  de  bois  de  l'Inde,  ou  de  noix  de  Galle,  à  la- 
quelle on  mélange  de  la  gomme  et  du  sulfate  de  fer 
ou  couperose  verte  ;  c'est  le  noir  des  chapeliers. 

On  peut  préparer  d'autres  noirs,  en  faisant  réagir 
dans  un  tonneau,  pendant  trois  mois  environ,  de  la 
vieille  ferraille  rouillée,  ou  de  la  tournure  de  fer,  avec 
de  la  bière  aigrie  ;  il  se  forme  de  l'acétate  de  fer  qui 
agit  bien  plus  promptement  et  donne  de  plus  beaux 
noirs.  Pour  opérer  plus  rapidement  encore,  on  peut 
se  servir  d'un  liquide  préparé  en  faisant  dissoudre  de 
la  couperose  dans  du  vinaigre  ;  on  obtient  ainsi  un  mé- 
lange de  sulfate  et  d'acétate  de  fer  plus  ou  moins 
acide. 
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Lorsqu'on  a  donné  la  première  couche  de  noir,  on 
expose  le  cuir  à  l'air  et  on  rabat  soigneusement  le 
grain  en  le  retenant  à  ï étire  mr  fleur  \  puis,  les  bords 
sont  coupés  à  la  serpette  pour  leur  donner  une  appa- 
rence d'épaisseur  plus  régulière.  Ordinairement  on 
donne  deux  noirs  aux  cuirs  lissés.  Pour  Je  second  on 
procède  exactement  comme  pour  le  premier.  Après 
le  second  passage  au  noir,  on  étire  de  nouveau  le  cuir 
après  l'avoir  desséché  à  Tair,  jusqu'à  ce  qu'il  ne  reste 
aucune  trace  de  manipulation.  Quelquefois,  cepen- 
dant, malgré  toutes  les  précautions  prises;  on  cons- 
tate encore  des  marques  rougeâtres  sur  la  fleur,  et 
Ton  est  obligé  de  donner  un  troisième  noir,  fait 
comme  les  précédents. 


Fig.  58.  —  Glace  à  iige  avec  manche.  Étire  en  glace  servant  à  donner 
un  lustre  aux  tiges  de  bottes,  en  dernière  façon  (Bossière). 

Le  cuir  noirci  est  dressé,  opération  par  laquelle  il 
est  rendu  plat  en  le  passant  à  plusieurs  reprises  à  la 
presse,  pendant  un  temps  qui  peut  varier  de  huit  à 
quinze  jours  ;  de  cette  façon  on  repousse  le  suif  et  on 
raffermit  le  cuir;  quelquefois,  lorsqu'il  reste  un  peu 
trop  d'humidité,  une  sorte  de  moisissure  (le  chancit), 
se  développe  sur  le  côté  externe  de  la  peau. 

Enfin^  la  dernière  façon  que  reçoivent  les  cuirs  lissés 
est  un  nettoyage  par  lequel  on  enlève  complètement 
le  suif  encore  adhérent  et  de  \dichancissure^  s'il  y  en  a. 
A  cet  effet,  on  le  lustre  avec  de  la  bière  aigrie  ou  avec 
du  jus  d'épine-vinette,  puis  on  abat  au  lustre,  en  éti- 
rant de  nouveau,  soit  à  l'élire  en  glace  (fig  38),  soit  à 
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la  lisse,  sorte  de  plaque  en  verre  ou  en  bois  dur,  em- 
manchée comme  la  cœurse  et  qui  sert  à  faire  dispa- 
raître les  restes  du  grain,  ou  bien  les  défauts  du  cuir 
et  les  taches  qui  ont  pu  se  faire  pendant  les  opé- 
rations précédentes.  On  passe  la  pièce  au  lustre  en 
trempant  un  morceau  de  laine 
dans  le  lustre  et  en  frottant  légè- 
rement les  parties  défectueuses, 
jusqu'à  ce  qu'elles  soient  deve- 
nues parfaitement  claires,  après 
quoi,  on  fait  sécherle  cuira  l'om- 
bre et  au  grand  air. 

On  remplace  avantageusement 
le  lissage  à  la  main  par  le  lissage 
à  la  machine.  Nous  avons  déjà 
donné  la  description  de  ces  ins- 
truments en  parlant  des  cuirs 
forts  (p.  133). 

Les  cuirs  lissés  sont  très  em- 
ployés dans  les  fournitures  mi- 
litaires, surtout  pour  la  sellerie  et 
le  harnachement.  11  importe  que 
l'épaisseur  des  cuirs  soit  rigou- 
reusement conforme  au  cahier  des 
charges.  Nous  donnons  sous  la 
figure  59  le  dessin  de  l'appareil 
Bossière  pour  mesurer  les  épais- 
seurs du  cuir.  Cet  appareil  mar- 
que au  cadran  l'épaisseur  du  cuir,  à  un  dixième  de 
millimètre  près.  Cet  ingénieux  appareil  a  été  adopté 
parle  Ministère  de  la  Guerre. 


Fi  g.  59  —  Mesureur 
à  cadrau.  Appareil 
adopté  par  le  Mi- 
nistère delà  Guerre 
pour  la  mesure  des 
épaisseurs  de  cuirs 
demandées  pour  les 
fournitures  mili  - 
taires. 


Vaches  EN  suif  et  a  grain.  — Ces  sortes  de  cuirs,  en- 
core appelés  vaches  noires,  différent  des  précédents, 
en  ce  que  l'on  forme  le  grain^  tandis  qu'on  l'abat  dans 
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les  cuirs  lissés  ;  ils  ont  plus  de  souplesse  et  plus  de 
corps,  aussi  les  bourreliers,  les  selliers  et  les  coffre- 
tiers  s'en  servent  de  préférence  pour  les  ouvrages  de 
choix  et  pour  couvrir  les  voitures. 

Dans  ce  genre  de  travail  on  opère  toujours  sur  de 
belles  vaches  en  croûte^  qui  ne  sont  pas  fendues  en 
deux  comme  précédemment.  On  les  ouvre  d'abord  par 
un  défonçage  prolongé  jusqu'à  la  disparition  complète 
de  toutes  les  irrégularités;  on  déraye  ensuite  avec  le 
couteau  à  revers,  à  fil  doux  et  uni.  Comme  ces  cuirs 
ne  doivent  avoir  qu'une  faible  épaisseur,  il  est  géné- 
ralement d'usage  de  les  dédoubler  au  moyen  de  la 
machine  à  refendre  les  peaux^  dont  nous  avons  déjà 
parlé  (1). 

Quand  le  cuir  est  rendu  aussi  égal  que  possible 
dans  toutes  ses  parties,  on  le  fait  sécher  à  moitié  à 
l'air;  on  lui  donne  une  demi-foulure  une  seconde  fois, 
on  le  retient  et  on  le  foule  de  nouveau  jusqu'à  ce  que 
les  fosses  ei  autres  irrégularités  aient  complètement  dis- 
paru. On  laisse  sécher  incomplètement  le  cuir  puis  on 
le  foule  une  troisième  fois.  Ces  opérations  terminées, 
on  apointe  le  cuir^  manipulation  qui  consiste  à  le  rou- 
ler tleur  en  l'air  et  de  chair  et  de  fleur,  de  manière  à 
enlever  complètement  tous  les  plis  ;  on  a  soin  de  l'hu- 
mecter, s'il  ne  se  foule  pas  régulièrement,  puis  on  le 
met  sécher  à  l'air. 

Le  suif  se  donne  aux  vaches  à  grain  comme  aux 
vaches  noires^  après  les  avoir  flambées  de  fleur  et  de 
chair,  tout  en  les  maintenant  très  légèrement  hu- 
mides, pour  les  empêcher  d'être  brûlées  par  le  suif. 
Lorsque  le  cuir  a  reçu  son  suif^  on  le  plie  la  chair  en 
dehors,  et  on  le  laisse  ainsi  s'imbiber  dégraisse  pen- 
dant quelques  heures,  ou  mieux  pendant  quelques 

(1)  Voir  ch.  III.  Préparation  des  peaux,  p.  116. 
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jours.  Ceci  fait,  on  déplie  le  cuir,  ou  le  met  en  carré 
et  on  le  fait  tremper  dans  une  cuve  d'eau  fraîche  dans 
laquelle  on  le  foule  jusqu'à  ce  qu'il  soit  complètement 
débarrassé  de  tout  le  suif  extérieur;  ce  que  l'on  re- 
connaît lorsque  la  Heur  devient  blanche.  A  partir  de 
ce  moment  on  ouvre  le  grain  par  un  crépissage  à  la 
marguerite,  fleur  en  dessus,  puis  on  rebrousse  fleur 
sur  table,  en  ayant  soin  de  bien  nettoyer  le  cuir  avec 
une  brosse  en  crin,  après  quoi  on  l'élire  avec  une 
laine  très  douce  pour  enlever  tous  les  plis  (fig.  60). 

Le  cuir  étant  humecté  par  un  vent  d'eau,  puis  dé- 
crassé, on  le  nettoie  convenablement  avec  des  dé- 
'rayures,  et  on  le  fait  sécher  ensuite  à  Tair,  après 


Fig.  60.  —  Étire  en  bronze  pour  etî'acer  les  plis.  Dans  les  gros 
cuirs  les  rides  du  cou  produisent  des  plis  qui  ne  s'effacent  que 
grâce  à  cet  outil  denté. 

l'avoir  plié  en  deux.  On  l'étiré  une  deuxième  fois 
pour  le  redresser  ;  dès  lors^  il  est  prêt  à  recevoir  le  noir 
comme  nous  l'avons  indiqué  plus  haut.  Il  importe 
d'essuyer  les  cuirs  après  chaque  façon  de  noir,  et  de 
les  plier  fleur  en  dedans  pour  leur  faire  boire  leur  noir. 

Après  la  troisième  façon^  lorsque  le  cuir  est  sec, 
on  le  badigeonne  avec  de  la  bière  aigrie,  puis  on  le 
corrompt  des  quatre  quartiers  à  la  marguerite,  on  re- 
brousse de  travers,  après  avoir  nettoyé  la  fleur  avec 
le  hlutean,  sorte  de  tampon  fait  avec  des  débris  de 
vieilles  couvertures.  On  le  dégraisse,  en  donnant  sur 
fleur  un  deuxième  lavage  de  bière  aigrie.  Lorsque 
le  dégraissage  est  terminé,  on  étire  le  cuir  au  lustre; 
on  ressuie  au  bluteau  et  on  éclaircitmsur  labatage^ 
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en  le  frottant  sur  fleur  avec  un  morceau  de  flanelle 
ou  de  laine  bien  unie  imbibée  de  jus  d'épine-vinette. 
On  le  redresse  ensuite  à  la  marguerite  obliquement, 
c'est-à-dire  des  quatre  faux  quartiers,  en  reprenant 
de  travers  droit  ou  directement  par  la  largeur,  puis 
de  queue  en  tête  eu  formant  le  grain  le  plus  possible. 

Enfin  pour  la  dernière  façon  on  lave  de  nouveau  le 
cuir  à  la  bière  aigrie  et  après  l'avoir  séché,  on  le  frotte 
au  jus  d'épine-vinette.  Diverses  autres  substances, 
telles  que  le  sumac,  l'eau  de  coudrement,  Teau-de-vie 
faible,  le  vin  aigri,  etc.,  peuvent  être  employées  pour 
éclaircir  les  vaches  à  suif  et  à  grain.  On  emploie  aussi 
de  la  gomme  arabique  et  du  sucre,  ou  de  la  mélasse  et 
du  sucre,  dissous  dans  de  la  bière  aigrie.  Les  merises^ 
les  groseilles  cassis  etlagomme  infusées  dans  du  vinai- 
gre ou  de  la  bière  peuvent  fournir  également  un  très- 
bon  liquide  pour  lustrer  cette  préparation,  et  a  l'avan- 
tage d'être  moins  cher  que  le  jus  d^épine-vinette. 

Yaches  a  l'eau.  —  On  obtient  ce  genre  de  cuir  en 
prenant  de  belles  et  de  grandes  vaches  en  croûte  que 
le  corroyeur  ne  fait  que  de  dérayer  et  mettre  au  vent, 
en  leur  laissant  leur  couleur  naturelle. 

Le  carrossier  qui  les  emploie  pour  faire  les  capotes 
vernies,  les  prend  toutes  mouillées  et  ne  les  met  en 
œuvre  qu'au  fur  et  à  mesure  de  ses  besoins.  Son  tra- 
vail consiste  à  les  étendre  et  à  les  fixer  dtins  tous  les 
sens  sur  les  voitures,  puis  il  les  noircit  et  les  vernit 
sur  place. 

Vaches  en  huile.  — -  Cette  sorte  de  cuir  se  divise  en 
vaches  en  noir  et  vaches  en.  blanc]  les  premières  sont 
destinées  aux  bourreliers,  les  secondes  sont  employées 
dans  la  cordonnerie. 

Ces  cuirs,  quelles  que  soient  leurs  destinations^  su- 

VoLNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  U 
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bissent  d'abord  le  défonçage^  et  sont  séparés  ensuite 
de  différentes  manières  suivant  l'usage  auquel  ils  sont 
destinés.  Les  vaches  destinées  à  être  mise  en  noir 
sont  d'abord  traités  comme  les  vaches  en  suif;  on  les 
bute,  si  on  veut  les  parer;  dans  le  cas  contraire,  on 
les  déraye  au  couteau  à  revers.  On  les  foule  ensuite 
dans  une  cuve  avec  un  pilon  ou  dans  un  tonneau  à 
fouler  pour  bien  les  adoucir  ;  cette  opération  se  renou- 
velle cinq  ou  six  fois  et  même  plus. 

Lorsque  le  foulage  est  suffisant,  on  place  les  cuirs 
sur  un  marbre  du  côté  chair,  on  les  cœurse  de  fleur, 
en  continuant  l'opération  par  un  fort  coup  d'étire 
pour  les  étendre  convenablement  et  en  faire  sortir 
toute  l'eau;  après  quoi  on  les  essore,  soit  au  grand 
air,  soit  dans  des  séchoirs,  pendant  une  heure  ou 
deux;  ils  sont  alors  prêts  à  être  mis  en  huile. 

Autrefois,  on  ne  se  servait,  pour  ce  genre  de  travail, 
que  d'huile  de  poisson,  mais  comme  un  grand  nombre 
d'expériences  ont  démontré  que  le  dégras  était  bien 
supérieur  à  tous  les  autres  corps  gras,  on  l'emploie  de 
préférence,  et  l'huile  n'est  plus  utilisée  que  dans  cer- 
tains cas  particuliers. 

Le  dégras  est  un  mélange  d'huile  de  poisson,  de  po- 
tasse et  de  matières  animales  d'une  odeur  fort  désa- 
gréable,qui  s'écoule  des  peauxchamoisées, lorsqu'elles 
sont  soumises  au  dégraissage  (voy.  Chamoiserie).  C'est 
un  résidu  important  de  la  chamoiserie  qui  est  recueilli 
avec  soin  pour  être  vendu  aux  corroyeurs  qui  en  font 
une  grande  consommation,  comme  nous  venons  de  le 
voir,  après  qu'on  lui  a  fait  subir  une  ébullition  d'en- 
viron vingt-quatre  heures  pour  chasser  l'eau  qu'il  ren- 
ferme. 

Les  cuiseurs  de  ^/e'^/ra.s  achètent  chez  les  chamoiseurs 
tous  les  résidus  huileux,  auxquels  ils  ajoutent  encore 
les  déchets  de  peau  imbibés  d'huile,  provenant  du  re- 
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maillage.  Le  tout  est  placé  dans  une  chaudière  d'en- 
viron un  mètre  de  profondeur  sur  un  mètre  et  demi 
de  diamètre,  établie  sur  un  fourneau  en  maçonnerie; 
quelquefois  cette  chaudière  est  à  double  fond  dans 
lequel  le  chauffage  s'opère  par  un  courant  de  vapeur. 
L'élimination  des  matières  étrangères  se  fait  au  moyen 
d'une  sorte  de  chaudron  suspendu  à  une  poulie  en 
cuivre  que  Ton  fait  descendre  jusqu'au  fond  de  la 
chaudière;  il  reçoit  toutes  les  impuretés  du  dégras; 
celles-ci,  continuellement  mises  en  mouvement  par 
Tébullition,  sont  entraînées  peu  à  peu  vers  le  centre 
de  la  chaudière,  et  tombent  dans  le  chaudron,  que  Ton 
vide  de  temps  en  temps.  Après  le  refroidissement,  on 
décante  Teau  qui  reste  encore,  le  dégras  est  alors 
prêt  pour  la  corroirie  ;  il  est  livré  au  commerce  tel 
quel,  ou  mélangé  avec  le  moellon,  nom  que  Ton  donne 
au  dégras  provenant  directement  de  la  chamoiserie  et 
que  Ton  débarrasse  de  Teau  par  décantation,  après 
avoir  laissé  la  masse  quelque  temps  au  repos. 

Pour  abréger  la  durée  de  la  cuisson,  qui  entraîncf 
nécessairement  une  dépense  de  combustible  assez 
forte,  on  a  cherché  à  extraire  Teau  du  dégras  au 
moyen  d'une  certaine  quantité  d'acide  sulfurique  que 
Ton  mélange  et  que  Ton  fait  bouillir  seulement  quel- 
ques heures  dans  la  chaudière  avec  celui-ci  ;  la  quan- 
tité d'acide  à  employer  varie  selon  la  quantité  de  soude 
que  renferment  les  lessives  employées  pour  le  dégrais- 
sage. 

Quelle  que  soit  la  qualité  du  dégras,  on  ne  peut  s'en 
servir  sans  le  mélanger  avec  de  l'huile  de  poisson 
dans  des  proportions  plus  ou  moins  grandes  détermi- 
nées soit  par  la  nature  des  cuirs  et  les  façons  qu'ils 
doivent  recevoir,  soit  par  Thumidité  de  l'air  ou  la 
consistance  du  dégras;  les  corroyeurs  ne  sont  pas 
d'accord  sur  ce  point.  Les  cuirs  qui  sont  restés  le  plus 
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longtemps  dans  les  pelains  doivent  être  traités  par  un 
mélange  contenant  plus  de  dégras  que  d'huile  afin 
d'être  moins  pénétrés  par  cette  dernière.  Il  est  reconnu 
généralement  que  la  quantité  d'huile  qui  est  souvent 
d'un  quart  du  poids  du  mélange  ne  doit  être  qu'excep- 
tionnellement supérieure  à  la  moitié.  La  mise  au  dé- 
gras ou  en  huile,  se  fait  de  fleur  et  de  chair  avec  le 
gipon,  puis  les  cuirs  sont  mis  à  l'air  en  les  suspendant 
par  les  pattes  inférieures  pendant  tout  le  temps  qu'ils 
doivent  boire  leur  huile  en  ayant  soin  surtout  de  ne 
pas  les  exposer  au  soleil;  en  été,  le  séjour  à  l'air  ne 
dure  que  dix  à  douze  heures  environ,  tandis  qu'en 
hiver,  la  dessication  peut  exiger  jusqu'à  trois  jours. 
Nous  remarquerons  qu'il  est  bon  d'examiner,  avant 
de  le  mettre  en  huile,  si  toutes  les  parties  du  cuiront 
été  suffisamment  humectées,  si  non  il  est  nécessaire 
de  mouiller  légèrement  celles  qui  sont  trop  sèches, 
pour  que  la  matière  grasse  puisse  bien  pénétrer  dans 
toutes  les  parties.  L'excès  d'humidité  est  également 
préjudiciable  à  la  bonne  imbibition  du  cuir  par  le  dé- 
gras. 

Lorsque  la  dessication  est  complète,  on  enlève  le 
dégras  par  un  foulage,  puis  on  recouvre  les  cuirs 
d'une  nouvelle  couche  de  dégras  additionné  d'une 
plus  forte  proportion  d'huile.  En  les  foulant  et  en  les 
étirant  sur  fleur  et  en  les  brossant  avec  de  l'eau  ren- 
fermant une  légère  quantité  de  potasse  on  les  dégraisse 
complètement. 

Le  procédé  que  nous  venons  d'indiquer  est  sou- 
vent modifié  par  les  corroyeurs  ;  les  uns  mettent 
seulement  de  l'huile  sur  la  fleur  sans  la  mélanger  de 
dégras,  réservant  ce  mélange  pour  le  côté  chair; 
d'autres,  au  contraire,  se  servent  d'huile  et  de  dégras 
indistinclement  sur  les  deux  côtés  du  cuir;  enfin  il  en 
est  d'autres  qui  suppriment  complètement  l'huile  et 
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qui  n'emploient  que  le  dégras.  Tous  ces  procédés 
réussissent  également  :  le  tout  dépend  de  la  manière 
de  travailler  le  cuir.  Cependant  nous  ferons  remarquer 
que  si  la  couche  de  dégras  donnée  sur  fleur  était  par 
trop  épaisse,  il  arriverait  un  moment  oi^i  il  serait  diffi- 
cile de  Féclaircir. 

La  mise  en  noir  s'exécute  comme  pour  les  cuirs  lis- 
sés. On  crépit  avant  le  second  passage  au  noir,  puis  on 
fait  sécher  entièrement  la  pièce  à  Tair.  Quand  les  cuirs 
sont  complètement  sec,  certains  corroyeurs  les  foulent, 
les  autres  les  étirent,  puis  ils  sont  corrompus  de  queue 
en  tête  ou  des  quatre  quartiers,  débordés,  parés,  soit 
à  la  lunette,  soit  au  couteau  à  revers,  passés  à  la  pau- 
melle en  liège  et  enfin  frottés  d'un  peu  d'huile  sur  la 
fleur.  On  prépare  ainsi  plus  spécialement  des  crou- 
pons  pour  les  bourreliers,  en  enlevant  les  parties  fai- 
bles^ c'est-à-dire  la  tête  et  le  ventre,  ce  qui  diminue 
considérablement  la  grandeur  du  cuir. 

Les  vaches-  en  blanc  sont  employées  par  les  cor- 
donniers qui  utilisent  les  croupons  de  ces  cuirs  pour 
tailler  les  empeignes  de  grosses  chaussures,  les  têtes 
et  les  ventres  pour  les  semelles  intérieures.  On  les 
prépare  en  les  fendant  en  deux,  puis  on  fait  les  crou- 
pons ;  le  tout  est  défoncé  et  seulement  buté  au  couteau 
à  revers  sans  dérayage.  Lorsque  ces  opérations  sont 
terminées,  on  passe  les  morceaux  en  huile  et  au 
dégras,  sur  la  fleuret  sur  la  chair;  on  les  fait  sécher^ 
on  les  foule  au  tonneau,  on  les  déborde,  on  les  re- 
brousse et  on  termine  l'opération  en  relevant  lô  grain 
avec  la  paumelle  de  liège,  ou  bien  on  les  corrompt  de 
queue  en  tête  en  ayant  soin  de  donner  un  vent. 

Machines  à  mettre  en  suif  ou  en  huile.  —  Pour 
obvier  aux  irrégularités  qui  se  produisent  dans  la 
mise  en  suif  et  en  huile  par  des  opérations  manuelles, 
on  a  imaginé  difl^érentes  machines. 

14. 
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Parmi  los  appareils  les  plus  répandus,  nous  signa- 
lerons seulement  celui  de  M.  Delpech,  qui  joint  à  sa 
simplicité  le  rendement  le  plus  considérable. 

Il  se  compose  :  l""  d'un  tonneau  à  double  enveloppe, 
Tune  en  tôle,  à  l'extérieur;  la  seconde  intérieure,  où 
sontplacés  les  cuirs^  est  encuivre,  le  tonneau  est  muni 
d'une  porte  pour  l'introduction  de  la  marchandise; 
2''  d'un  réservoir  formé  de  deux  parois  en  tôle  et  en 
cuivre,  contenant  la  matière  grasse  qui  est  envoyée 
dans  le  tonneau  par  un  tube  qui  pénètre  dans  l'in- 
térieur après  avoir  traversé  un  des  tourillons  creux 
sur  lequel  il  est  établi;  3°  enfin  de  deux  tuyaux  à 
robinet  qui  amènent  de  la  vapeur  d'eau,  l'un  dans  l'en- 
veloppe du  tonneau  et  l'autre  dans  celle  du  réservoir. 

Les  cuirs  sont  mis  dans  le  tambour  en  même  temps 
que  le  réservoir  est  rempli  de  la  matière  grasse  néces- 
saire ;  on  ferme  hermétiquement  la  porte,  on  ouvre  les 
robinets  de  vapeur,  puis  on  met  l'appareil  en  marche. 
Pendant  le  mouvement  de  rotation  des  cuirs  les  uns 
avec  les  autres,  les  pores  se  dilatent  par  la  chaleur  qui 
s'élève  peu  à  peu  et  ils  absorbent  peu  à  peu  et  très  régu- 
lièrement la  matière  grasse  qui  s'écoule  du  réservoir; 
l'opération  dure  une  heure  environ;  après  ce  temps, 
on  retire  les  cuirs  pour  les  mettre  sécher. 

Vaches  en  cire.  —  La  préparation  des  vaches  en 
cire  est  très  dispendieuse  et  fort  peu  usitée  aujour- 
d'hui; elle  consiste  à  remplacer  la  graisse  par  de  la 
cire  fondue  et  suffisamment  chaude  pour  que  le  cuir 
en  soit  bien  pénétré. 

Cette  variété  de  cuir  était  employée  par  les  carros- 
siers et  par  les  selliers,  qui  la  remplacent  maintenant 
par  des  vaches  en  suif,  très  fermes  et  soigneusement 
préparées,  quelquefois  même  par  de  beaux  cuirs  lis- 
sés, également  très  fermes. 
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Vaches  d'Angleterre.  —  Sous  la  dénomination  de 
vaches  d Angleterre  ou  de  vaches  façon  d Angleterre, 
on  désigne  des  cuirs  lissés  ou  grainés,  mis  en  suif 
pour  leur  donner  de  la  souplesse,  et  auxquels  on  con- 
serve leur  couleur  naturelle.  Ils  sont  employés  pour 
la  fabrication  des  harnais. 

Les  cuirs,  dont  on  se  sert,  sont  triés  avec  soin  et 
choisis  de  qualité  supérieure,  blancs  de  fleur,  sans 
verdure  et  parfaitement  tannés;  ils  sont  défoncés  avec 
précaution  à  la  bigorne  comme  les  cuirs  lissés.  Après 
le  défonçage,  on  les  met  sécher,  on  les  foule,  on  les 
déraye,  on  les  corrompt,  on  les  rebrousse  à  la  pau- 
melle sur  la  fleur  et  sur  la  chair,  puis  on  les  fait  sécher. 

La  mise  en  suif  qui  suit  ces  manipulations  est  une 
opération  des  plus  délicates;  en  effet,  comme  cette 
espèce  de  cuir  doit  conserver  sa  couleur  naturelle 
fauve,  il  faut  veiller  à  ce  que  le  suif  déposé  sur  la 
chair  soit  mis  en  petite  quantité  à  la  fois  et  soit  moins 
chaud  que  pour  les  cuirs  lissés  ou  pour  les  vaches  en 
suif,  pour  qu'il  ne  traverse  pas  la  fleur,  qu'il  est  né- 
cessaire de  mouiller  auparavant  avec  de  l'eau  bien 
claire  au  moyen  d'un  gipon  propre.  Lorsque  toutes 
ces  précautions  ont  été  prises  et  que  la  mise  en  suif 
est  terminée,  on  met  les  cuirs  dans  de  Teau  claire 
pendant  une  demi-heure  environ,  puis  on  les  étend 
doucement  à  Tétire  et  on  étend  bien  uniformément 
sur  la  fleur  une  légère  couche  d'huile  de  poisson  ou 
mieux  d'huile  de  lin  avec  un  morceau  de  laine  douce  ; 
on  laisse  sécher  le  cuir  et  on  le  passe  à  Tétire  en  cui- 
vre pour  empêcher  qu'il  ne  se  produise  des  taches  sur 
la  peau.  Après  un  séchage  convenable,  on  badigeonne 
soigneusement  le  côté  fleur  avec  une  infusion  de 
graine  d'Avignon  ou  avec  une  macération  de  safran 
dans  de  la  bière  aigre  faite  dans  les  proportions  de 
2  grammes  de  safran  par  litre  pour  six  peaux;  ici,  on 
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ne  fait  pas  usage  d'épine-vinel  te  comme  matière  colo- 
rante, de  même  que,  pendant  le  séchage  à  l'air  libre, 
on  évite  l'exposition  au  soleil  et  à  la  chaleur  pour 
que  la  graisse  mise  sur  la  chair  ne  pénètre  pas  jusqu'à 
la  tleur  et  ne  la  tache. 

Un  second  procédé  pour  la  fabrication  des  vaches 
(T Angleterre  consiste  à  dérayer  les  cuirs,  à  les  cor- 
rompre et  à  les  fouler  avec  un  pilon,  dans  de  Teau 
claire.  On  les  étire  du  côté  chair,  après  les  avoir  éten- 
dus sur  un  marbre  ;  on  les  pierre  sur  la  fleur  et  on 
les  étire  avec  Tétire  en  cuivre,  après  les  avoir  bien 
essuyés  avec  un  morceau  de  laine  propre,  après  cha- 
que manipulation.  La  mise  en  huile  de  la  fleur  se  fait 
avec  de  l'huile  de  lin^  et  celle  de  la  chair,  avec  un 
mélange  composé  d'une  partie  d'huile  de  poisson, 
d'une  de  dégras  et  deux  parties  de  suif  bien  blanc. 
Lorsque  le  cuir  est  suffisamment  nourri,  on  le  sus- 
pend pour  le  faire  sécher,  puis  on  l'étiré  sur  un  mar- 
bre pour  dégraisser  de  côté  chair  d'abord,  ensuite  la 
fleur,  après  quoi  on  le  mouille,  on  le  passe  de  nou- 
veau à  Tétire  et  on  le  fait  sécher  définitivement. 

Vaches  grises  ou  vaches  grasses.  —  Ces  sortes  de 
cuirs  ne  sont,  à  proprement  parler,  que  des  vaches  en 
beaucoup  plus  nourries  même  complètement  sa- 
turées de  malières  grasses.  Ils  doivent  être  forts  et 
posséder  une  grande  souplesse  en  raison  de  leurs  usa- 
ges dont  les  principaux  sont  :  la  fabrication  des  pom- 
pes, des  soufflets,  etc.  ;  on  les  désigne  sous  le  nom 
de  vaches  grises,  parce  qu'ils  sont  moins  beaux  que  les 
vaches  façons  Angleterre  et  exigent  moins  de  précau- 
tions pour  leur  conserver  la  couleur.  Ils  se  préparent 
de  la  même  manière,  seulement  après  la  mise  en  suif, 
on  leur  donne  une  mise  au  vent,  et,  comme  dernière  fa- 
çon, on  les  imprègne  sur  la  chair  et  sur  la  fleur  d'une 
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couche  d'huile  et  de  dégras,  enfin  on  les  fait  sécher. 
Ces  cuirs  conservent  leur  couleur  naturelle. 

Vagues  rouges.  —  Depuis  Tinvention  du  mouton 
maroquiné,  Tusage  des  vaches  rouges  a  sensiblement 
diminué;  néanmoins,  les  carrossiers,  les  bourreliers, 
les  coffretiers  et  quelquefois  les  cordonniers  ont  con- 
tinué à  s'en  servir. 

Pour  cette  sorte  de  cuir,  on  se  sert  de  veaux  ou  de 
vaches  en  croûte,  exemptes  de  coutelures  ou  d'autres 
défectuosités,  et  dans  un  parfait  état  de  conservation. 

Les  cuirs  sont  d'abord  défoncés  et  dérayés,  puis  on 
les  foule  à  l'eau  et  on  les  met  au  vent  comme  pour  la 
préparation  des  vaches  d'Angleterre.  La  mise  en  huile 
s'opère  en  passant  une  couche  d'huile  sur  la  fleur  et 
une  autre  d'un  mélange  d'huile  et  de  dégras  sur  la 
chair  ;  les  cuirs  sont  ensuite  mis  à  sécher. 

Dès  que  la  dessiccation  est  complète^  on  les  alune 
en  passant  sur  la  fleur,  de  queue  en  tète  et  de  travers, 
un  gipon,  ou  mieux  une  brosse  trempée  dans  une  so- 
lution d'alun,  afin  de  les  mordancer  et  d'en  faire  dis- 
paraître la  verdeur  ;  on  les  foule  ensuite  doucement, 
pour  les  assouplir,  on  les  corrompt  des  quatre  quar- 
tiers, on  les  sèche  de  nouveau  à  Tair  et  on  rebrousse 
au  liège  ;  dès  ce  moment,  les  cuirs  peuvent  être  mis 
en  teinture. 

Pour  une  vingtaine  de  vaches,  le  bain  de  teinture 
se  prépare  de  la  manière  suivante  :  on  délaie  4  ou  8  ki- 
logrammes de  chaux  vive  avec  autant  de  seaux  d'eau, 
dans  une  cuve  servant  spécialement  pour  cette  opéra- 
tion, et  on  laisse  la  chaux  s'hydrater  pendant  deux 
jours.  Le  troisième  jour,  on  décante  dans  une  chau- 
dière en  cuivre,  l'eau  de  chaux  qui  surnage  dans  la 
cuve  en  ayant  soin  de  ne  pas  entraîner  de  chaux.  On 
fait  bouillir  à  grand  feu  cette  eau,  dans  laquelle  on 
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ajoute  4  idlogrammes  de  bois  de  Brésil,  et  on  évapore 
de  façon  à  amener  ce  volume  à  deux  seaux  ;  la  décoc- 
tion est  de  nouveau  bouillie  jusqu'à  ce  qu'elle  soit  ré- 
duite de  moitié  ;  ce  premier  liquide  est  mis  à  part  dans 
un  vase.  On  verse  dans  la  chaudière  une  nouvelle 
quantité  d'eau  de  chaux  que  Ton  fait  réduire  encore 
à  moitié,  puis  on  y  ajoute  la  première  infusion  avec 
16  grammes  de  cochenille  en  poudre;  on  donne  un 
bouillon,  on  retire  le  liquide  du  feu  en  ayant  soin  d'a- 
jouter un  morceau  de  chaux  d'environ  100  à  125  gram- 
mes, et  on  le  laisse  refroidir. 

La  mise  en  couleur  se  fait  en  étendant  le  cuir  sur 
une  table  et  en  passant  une  première  couche  de  ma- 
tière colorante  avec  une  brosse,  de  cul  en  tête  et  de 
travers;  puis,  on  fait  sécher  à  l'air.  On  donne  ensuite 
une  seconde  couche  en  opérant  comme  pour  la  pre- 
mière, et  après  le  séchage  on  corrompt  à  la  paumelle, 
toujours  de  cul  en  tête  et  de  travers.  Après  avoir 
passé  une  troisième  couche  de  teinture^  on  expose  le 
cuir  à  l'air  pour  chasser  en  grande  partie  l'humidité, 
puis  on  lisse  sur  la  fleur,  de  queue  en  tête  et  de  travers 
avec  la  lisse  en  verre^  on  le  badigeonne  avec  du  jus 
d'épine-vinette,  on  le  fait  sécher  et  on  le  lisse  une 
seconde  et  dernière  fois. 

Un  autre  procédé,  pour  teindre  les  veaux,  consiste 
à  faire  fondre  d'une  part,  sur  un  feux  doux,  500  gram- 
mes d'alun  dans  80  centilitres  d'eau  ordinaire;  quand 
ce  sel  est  complètement  dissous,  on  ajoute  5  litres 
d'eau.  D'autre  part,  on  prépare  le  brésil  ou  la  matière 
colorante^  en  faisant  bouillir  500  grammes  de  bois  de 
Brésil  et  100  à  125  grammes  de  chaux  vive  en  gros 
morceaux  dans  15  litres  d'eau,  pendant  cinq  à  six 
heures  environ;  après  ce  temps,  on  laisse  refroidir. 

Les  cuirs  étant  préparés  comme  pour  la  mise  en 
noir,  on  les  alune  en  les  frottant  avec  un  chiffon  de 
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laine  propre,  trempé  dans  la  solution  d'alun;  on  les 
fait  sécher  convenablement,  puis  on  étend  une  couche 
de  brésil\  on  laisse  sécher  la  teinture  et  on  recom- 
mence trois  fois  les  mêmes  opérations.  La  formule  de 
teinture  que  nous  venons  d'indiquer  est  suffisante 
pour  teindre  trois  douzaines  de  veaux. 

Veaux  en  huile.  —  Les  veaux,  destinés  à  remplacer 
pour  certains  usages  les  cuirs  de  vache,  sont  préparés 
à  peu  près  de  la  même  manière  que  ces  dernières.  On 
les  nourrit  de  même  avec  un  mélange  formé  de  par- 
ties égales  d'huile  de  baleine  ou  de  foie  de  morue  et 
de  dégras;  mais,  quand  ce  dernier  est  peu  épais,  on 
l'emploie  seul. 

Pour  faire  les  veaux  en  huile^  le  corroyeur  essore 
les  cuirs  au  sortir  de  la  fosse  ;  puis^  après  un  butage  et 
un  foulage  de  peu  de  durée,  il  les  met  en  huile,  à 
froid,  sur  la  fleur  et  sur  la  chair.  Dans  ce  travail,  on 
évite  d'employer  un  excès  de  matière  grasse,  pour  ne 
pas  trop  ramollir  le  cuir;  il  n'y  a  aucune  règle  à  ce 
sujet;  c^'est  Fouvrier  qui  détermine  seul,  d'après  la 
qualité  du  cuir,  la  quantité  de  nourriture  qu'il  doit 
lui  donner,  car  tous  les  cuirs  ne  se  ressemblent  pas, 
et  il  y  en  a  qui  exigent  moins  de  corps  gras,  comme, 
par  exemple,  ceux  qui  sont  restés  trop  longtemps  dans 
lesplainset  quela  chauxatrop  desséché  etqui  seraient 
pénétrés  ensuite  de  part  en  part,  si  on  les  nourrissait 
comme  ceux  qui  ont  été  pelanés  convenablement. 

De  même  le  décrassage  ne  se  fait  pas  exactement 
de  la  même  façon  pour  tous  les  veaux  ;  le  mode  d'opé- 
rer dépend  de  l'usage  auquel  ils  sont  destinés.  Nous 
dirons  cependant  d'une  manière  générale  que  Ton 
commence  toujours  par  les  ramollir  et  les  débarras- 
ser des  corps  étrangers  qui  peuvent  y  adhérer;  on  les 
adoucit  et  on  en  relève  le  grain. 
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Le  dégraissage^  qui  suit  immédiatement  le  décras- 
sage, a  pour  objet  de  nettoyer  complètement  les  cuirs  et 
de  les  préparer  à  la  mise  en  noir.  On  dégraisse  sur  la 
fleur  avec  une  brosse  douce  trempée  dans  une  solu- 
tion légère  de  potasse;  si  elle  était  trop  concentrée, 
l'excès  d'alcali  pourrait  gâter  le  cuir;  il  est  donc  de 
toute  nécessité  que  l'ouvrier  connaisse  exactement  la 
dose  convenable. 

Le  noir  dont  on  se  sert  pour  la  mise  en  eouleur  a  la 
même  composition  que  celui  qui  est  employé  pour 
les  vaches;  il  faut  éviter  d'en  mettre  en  excès  pour  ne 
pas  traverser  le  cuir.  Lorsque  la  première  couche  de 
noir  a  été  donnée,  on  fait  un  mélange  de  4  parties 
d'huile  avec  une  partie  de  dégras  et  on  crépit  le  cuir 
avec  une  paumelle  moyenne,  de  queue  en  tête  et  de 
travers,  pour  briser  les  nervures  transversales.  On  re- 
commence la  même  opération,  si  une  seconde  couche 
de  noir  est  nécessaire  et  on  me^t  la  pièce  sécher  à 
l'air;  il  ne  reste  pl  us  après  cela  qu'à  fouler  de  nouveau 
le  veau^  à  le  corrompre  sur  la  chair,  à  le  rebrousser 
sur  la  fleur,  à  le  déborder  et  à  le  parer  au  couteau  à  re- 
vers. On  le  passe  ensuite  à  la  paumelle  de  liège,  après 
avoir  étendu  le  cuir  la  chair  sur  la  table;  puis,  on 
achève  la  préparation  en  passant  sur  la  fleur  une  lé- 
gère couche  d'huile  de  poisson. 

Veaux  en  suif.  —  Cette  catégorie  de  cuirs  n'exis- 
tera bientôt  plus  que  théoriquement,  car  depuis  un 
certain  nombre  d'années,  on  les  remplace  malheureu- 
sement par  les  veaux  en  huile,  qui  sont  bien  plus  per- 
méables. Les  bourreliers  les  utilisent  pour  les  hous- 
ses des  colliers;  les  selliers  en  trouvent  encore  l'ap- 
plication pour  quelques  ouvrages  et  les  cordonniers  de 
la  campagne  en  font  de  gros  souliers. 

On  se  sert  pour  cette  fabrication  de  cuirs  secs  en 
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croûte;  le  suif  employé  doit  èlre  fondu  aux  créions, 
et  d'excellente  qualité.  L'ouvrier  commence  par  leur 
donner  un  vent  d'eau  avec  le  balai, puis  il  les  bute  au 
butoir  sourd,  ou  bien  il  les  étire.  Les  têtes  étant  abais- 
sées, il  écharne  chaque  pièce  avec  le  couteau  à  revers 
après  un  mouillage  suffisant,  et  la  met  sécher.  An- 
ciennement, et  de  nos  jours  encore  dans  certaines  lo- 
calités, on  ponce  le  cuir  après  le  séchage;  celte  ma- 
nipulation, qui  sert  à  faire  disparaîlre  les  inégalités, 
est  remplacée  par  le  travail  sur  la  chair  à  la  margue- 
rite ou  à  la  paumelle  ;  on  le  rebrousse  ensuite  au  liège 
et  on  procède  à  la  mise  en  suif  comme  il  a  déjà  été  in- 
diqué pour  les  vaches  en  suif. 

Après  le  séchage  et  la  mise  au  vent,  on  foule  les 
cuirs  àTeau  ;  on  les  crépit,  on  les  dégraisse  et  on  les 
met  en  noir  à  deux  reprises.  Enfin^  on  en  termine  le 
corroyage  en  corrompant  le  cuir,  en  le  rebroussant, 
en  le  redressant  et  finalement  en  l'éclaircissant  ou  en 
le  frottant  légèrement  sur  la  fienr  avec  de  l'huile. 

Veaux  d'Angleterre.  —  Les  veaux  d'Angleterre  se 
façonnent  de  la  même  manière  que  les  vaches  d'An- 
gleterre^  avec  des  cuirs  choisis,  de  bonne  qualité.  On 
les  divise  en  deux  catégories  :  le  veau  tourné  qui  n'est 
autre  chose  que  le  veau  en  huile,  aile  veau  à  cirer 
dont  nous  parlerons  plus  loin.  L'un  et  l'autre  servent 
à  faire  des  empeignes  de  souliers  ;  le  premier  s'em- 
ploie la  fleur  en  dehors,  tandis  que  les  cordonniers 
placent  le  second  la  chair  en  dehors.  Généralement,  les 
cuirs  forts  sont  corroyés  en  blanc,  et  les  petits  veaux 
sont  travaillés,  comme  le  veau  noir,  par  la  méthode 
ordinaire. 

L'ouvrier  ne  saurait  apporter  trop  de  soins  dans 
la  préparation  de  ces  cuirs,  car  étant  d'une  texture 
moins  forte  que  celle  des  vaches,  ils  sont  sujets  à  êlre 
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pelés,  déchirés  ou  éraflés  sur  la  fleur;  c'est  pour  cela 
que  dans  le  foulage  on  les  travaille  par  deux  à  la  fois, 
chair  contre  chair,  après  qu'ils  ont  été  mis  en  huile, 
décrassés  à  fond,  débordés  et  parés  de  queue  en  tête. 

Veau  ciré.  —  La  fabrication  du  veau  ciré  tient, 
avec  celle  du  cuir  verni,  une  place  des  plus  importan- 
tes dans  l'industrie  du  tannage  et  du  corroyage;  elle 
exige  des  soins  méticuleux  et  une  attention  soutenue 
de  la  part  de  l'ouvrier  chargé  de  ces  opérations  déli- 
cates qu'il  doit  mener  à  bonne  fin;  souvent,  par  son 
habileté,  il  doit  remédier  aux  défectuosités  d'un  mau- 
vais tannage.  Les  peaux  destinées  à  la  préparation  du 
veau  ciré  demandent  à  être  tannées  dans  une  juste 
mesure;  elles  ne  doivent  absorber  que  le  tanin  stric- 
tement nécessaire;  si  elles  n'en  ont  pas  eu  assez,  elles 
ne  s'imbibentpas  bien  de  graisse  ;  si,  au  contraire,  elles 
en  on  trop  pris,  les  cuirs  deviennent  durs  et  ne  peu- 
vent acquérir  la  souplesse  et  le  moelleux  voulus. 
iVussi  est-il  d'usage,  dans  les  grands  établissements 
de  corroirie,  de  tanner  à  la  j usée  les  peaux  qui  doi- 
vent fournir  le  cuir  destiné  à  la  préparation  du  veau 
ciré. 

Les  opérations  multiples  qu'exige  ce  travail^  lors- 
que le  cuir  sort  frais  de  fosse  de  la  tannerie,  sont  : 
\ essorage  s  le  dérayage^  la  mise  au  vent^  le  travail  de  la 
chair  et  de  la  fleur  ^  la  mise  en  huile  de  la  chair  et  de  la 
fleur^  le  dégraissage^  le  blanchissage^  le  grainage,  le 
cirage  et  le  finissage. 

Au  sortir  de  la  fosse,  les  cuirs  sont  battus  à  la  ba- 
guette pour  les  débarrasser  de  la  tannée  encore  adhé- 
rente, puis  ils  sont  portés  dans  de  vastes  séchoirs  à 
air  libre.  Lorsque  la  quantité  de  cuirs  est  considéra- 
ble, on  peutopérer  plus  rapidement  en  se  servant  d'une 
presse  hydraulique  pour  les  sécher.  Après  cette  opé- 
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ration  préliminaire,  on  retranciiela  Icte  ainsi  que  les 
bouts  des  extrémités;  puis  on  humecte  les  cuirs  et  on 
les  écharne  avec  le  couteau  à  revers,  de  manière  à  les 
égaliserparfaitement  dans  toutesleurs parties,  en  ayant 
soin  de  baisse?']a  gorge  qui  a  toujours  une  plus  forte 
épaisseur.  Nous  donnons  une  figure  représentant  une 
machine  abaisser  les  veaux  en  tripes  (fig.  61). 

Dans  les  peaux  de  veau,  la  tète  étant  beaucoup  trop 
épaisse,  il  y  a  lieu  de  réduire  cette  épaisseur  pour  éco- 
nomiser la  matière  tannante,  car  si  on  n'égalisait  pas 


Fig.  61.  —  Machine  à  baisser  les  têtes  de  veaux  en  tripe. 

avant  le  tannage,  il  faudrait  le  faire  en  corroierie.  La 
peau  de  veau  est  posée  sur  la  tablette  et  le  couteau 
glisse  sur  deux  glissières  plus  hautes  que  la  tablette 
qui  peut  être  montée  ou  baisser  à  volonté  et  égalise  la 
peau. 

Quand  toutesles  opérations  du  dérayage  sont  termi- 
nées, onmettremper  les  cuirs  pendantvingt-quatreheu- 
res  environ  dans  un  bain  renfermant  du  jus  de  tannée 
faible,  ou,  à  son  défaut,  dans  Teau  claire,  après  quoi  on 
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les  plie  et  oq  les  porte  dans  une  cuve  à  moitié  pleine 
d'eau.  Trois  ou  quatre  ouvriers,  munis  chacun  d'un 
bouloir,  frappent  en  cadence  ces  cuirs  pendant  huit  à 
dix  minutes,  en  faisanten  sorte  que  les  coups  ne  por- 
tent pas  au  même  endroit;  après  ce  temps,  les  cuirs 
sont  retournés  et  battus  de  nouveau  pendant  le  même 
temps.  Comme  ce  travail  est  excessivement  pénible, 
on  peut  se  servir  avantageusement  d'un  foulon  ou  du 
tonneau  à  fouler. 

Dès  que  les  cuirs  ont  été  foulés,  on  en  brise  les  ner- 
vures en  les  étendant  sur  une  table  oii  ils  sont  succes- 
sivement travaillés  à  la  cœurse,  et  à  Tétire  pour  les 
veaux  forts,  puis  fortement  brossés  avec  une  brosse 
en  chiendent,  mouillée  ;  les  instruments  dont  on  se 
sert  doivent  être  soigneusement  repassés,  la  cœurse 
sur  le  grès,  et  l'étiré  avec  la  pierre  anglaise.  Le  cœur- 
sage  et  rétirage  des  collets  doivent  être  faits  de  tra- 
vers, en  appuyant  fortement  sur  l'outil  sans  trop  le 
serrer  dans  les  mains,  mais  en  faisant  supporter  tout 
le  poids  du  corps  sur  cette  partie  qui  est  la  plus 
forte. 

Le  travail  de  la  fleur  se  fait  en  retenant  le  cuir  de  la 
fleur  d'abord  avec  la  cœurse,  sur  les  pièces  encore 
mouillées,  puis  avecl'étire après  un  lavage  àlabrosse; 
cependant,  pendant  l'hiver,  il  serait  bonde  les  sou- 
mettre auparavant  à  un  demi-séchage,  afin  que  l'étiré 
resserre  plus  fortement  les  pores  et  facilite  le  redres- 
sage du  cuir.  Ces  opérations  demandent  des  ouvriers 
très  exercés. 

On  commence  la  mise  en  huile  en  frottant  d'abord 
le  côté  de  la  fleuravec  un  mélange  d'huile  de  baleine, 
de  suif  de  créions  et  d'environ  un  cinquième  de  dé- 
gras de  première  qualité,  pour  donner  à  la  mixture 
plus  de  consistance.  En  hiver,  on  remplace  l'huile  de 
baleine  par  de  l'huile  de  foie  de  morue;  puis,  lorsque 
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la  couche  est  donnée,  le  cuir  est  plié  en  deux  et  aban- 
donné ainsi  pendant  deux  au  trois  jours.  Dès  le  troi- 
sième jour,  rhuile  a  pénétré  dans  tous  les  pores  du 
cuir,  tandis  que  le  suif  forme  à  la  surface  une  couche 
qui  disparaîtra  dans  la  suite  lors  du  séchage. 

Dans  la  mise  en  huile  de  la  chair,  on  déplie  le  cuir, 
on  rétend  sur  la  table  de  travail  ;  puis,  au  moyen  d'une 
brosse  douce,  on  opère  du  côté  de  la  chair  de  la  même 
manière  que  pour  la  (leur,  excepté  que  l'on  remplace 
le  mélange  précédent  par  un  autre,  formé  seulement 
de  suif  et  de  dégras  de  bonne  qualité;  on  a  soin  de 
charger  davantage  les  collets  et  les  parties  les  plus 
fortes.  La  meilleure  saison  de  Tannée  pour  cette  opé- 
ration est  le  mois  de  septembre  et  le  mois  d'oc- 
tobre. 

Le  séchage  de  ces  veaux  en  huile  exige  des  soins  par- 
ticuliers; au  printemps,  on  peut  les  dessécher  simple- 
ment à  Tair  libre,  dans  le  séchoir,  en  ayant  soin  de  les 
changer  de  place  de  temps  à  autre;  en  été,  il  faut 
prendre  de  grandes  précautions  pour  les  garantir  des 
courants  d'air  trop  secs,  soit  en  n'ouvrant  qu'une 
seule  partie  du  séchoir,  soit  en  le  fermant  tout  à  fait, 
car  ces  courants  d'air  dessèchent  la  fibre  du  cuir,  nui- 
sent à  sa  qualité  et  lui  font  perdre  une  partie  de  son 
poids.  Enfin,  pendant  la  saison  d'hiver,  il  est  indispen- 
sable de  recourir  à  l'emploi  d'une  étuve  chauffée  mo- 
dérément dont  la  température  varie  entre  18  à  20  de- 
grés ;  autrement^  l'humidité  de  l'air  altérerait  non 
seulement  la  couleur  du  cuir,  mais  encore  la  fleur  qui 
ne  tarderait  pas  à  se  couvrir  de  moisissures.  H  faut  un 
séjour  d'environ  huit  jours  à  l'étuve  pour  que  la  des- 
sication  soit  terminée.  Quand  les  cuirs  sont  définiti- 
vement secs,  on  les  empile  pendant  vingt-quatre  heu- 
res, puis  on  les  plie  en  deux  et  Ton  en  forme  une  pile 
que  l'on  charge  lourdement.  Lorsqu'on  a  à  sa  disposi- 
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lion  une  presse  hydraulique,  il  est  avantageux  de  s'en 
servir. 

Les  cuirs  séchés  sont  soumis  diXi  dégraissage  ou  dé- 
crassage puis  au  blanchissage.  La  première  opération 
ealève  au  cuir  l'excès  de  malière  grasse  dont  il  est  im- 
prégné de  chaque  côté;  le  travail  se  fait  au  moyen 
d'une  élire  mince,  sans  être  flexible;  il  précède  ordi- 
nairement le  blanchissage,  si  celui-ci  doit  être  fait  à 
Tétireau  lieu  ducouleau  à  revers  ;  dans  le  cas  contraire 
on  ne  dégraisse  qu'après  cette  dernière  façon. 

Le  blanchissage  élimine  toute  la  matière  grasse 
adhérente  àla  surface  du  cuir,  et  quelquefois  on  enlève 
en  même  temps  une  légère  pellicule,  de  manière  à 
l'égaliser  autant  que  possible.  Il  y  aune  cinquantaine 
d'années,  on  ne  connaissait  que  le  travail  au  couteau 
à  revers,  bien  supérieur  à  celui  de  l'étiré  qui  le  rem- 
place presque  partout  aujourd'hui;  le  cuir  ainsi  traité 
était  plus  beau,  et  quand  il  sortait  d'entre  des  mains 
habiles,  on  eût  cru  qu'il  avait  été  fait  d'un  seul  trait; 
mais  l'application  de  cette  méthode  présentait  une 
sérieuse  difficulté  :  pour  faire  un  bon  blanchisseur  de 
veau  au  couteau^  il  faut  de  longues  années,  tandis 
que  pour  le  blanchissage  à  r étire ^  quelques  mois  d'ap- 
prentissage sont  suffisants  ;  ce  sont  principalemetit  ces 
motifs  qui  ont  fait  adopter  la  méthode  de  blanchissage 
à  r étire. 

Pour  travailler  convenablement  à  l'élire,  on  prend 
d'abord  le  cuir  dans  sa  longueur,  puis  on  le  traverse 
ensuite  avec  soin  en  enlevant  les  veines  et  les  bou- 
quets de  chair;  on  fait  suivre  bien  exactement  les 
coups  d'étire,  de  manière  à  faire  disparaître  autant 
que  possible  toutes  les  coulelures.  11  est  bon  de  don- 
ner légèrement  un  dernier  coup  de  cœurse  et  d'étire 
aux  veaux  qui  ont  été  blanchis  sur  le  chevalet,  afin 
d'effacer  le  plus  possible  les  marques  des  carrures  que 
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cet  appareil  laisse  sur  le  cuir.  On  procède  de  même 
pour  ceux  qui  ont  été  blanchis  à  Tétire  et  qu'on  n'a 
pas  dégrciissés  avant  le  blanchissage. 

Le  grain  se  donne  en  travaillant  le  cuir  à  la  pau- 
melle douce  ou  de  liège,  et  en  suivant  bien  la  couleur 
pour  bomber  le  grain;  si  Ton  donnait  le  coup  droit, 
le  grain  serait  aplati. 

Les  corroyeurs  ne  procèdent  pas  tous  de  la  même 
manière  :  les  uns  préfèrent  le  grain  d'orge  qui  est  le 
plus  beau,  d'autres  forment  un  grain  carré  en  rom- 
pant le  cuir  des  quatre  quartiers  [méthode à  l'anglaise). 
Les  produits  sont  forts  jolis,  quand  le  travail  est  faitha- 


Fig.  62.  —  Liège  à  main.  — Même  que  pour  liège  à  bras.  Employé 
pour  les  peaux  de  veaux  spécialemeut. 

bilement,  mais  on  lui  reproche  de  briser  le  veau  et  de 
le  faire  paraître  plus  ouvert  qu'il  ne  l'est  réellement. 
De  même  , lorsqu'on  a  rompu  des  quatre  quartiers  et 
que  Ton  reprend  le  cuir  de  queue  en  tête,  on  produit 
un  grain  multiple,  formant  un  carré  coupé,  qui  aie 
défaut  de  trop  rompre  le  cuir  et  de  le  déformer. 

Pour  obtenir  un  bon  grainage  du  cuir,  il  faut  ju- 
ger du  premier  coup  d'œil  de  sa  qualité  ;  s'il  est  ferme 
et  serré,  on  peut  appuyer  fortement  sur  le  liège;  dans 
le  cas  contraire,  la  pièce  doit  être  ménagée  pour  éviter 
les  soufflures. 

Le  liège  est  un  outil  de  la  même  forme  que  la  pau- 
melle décrite  plus  haut,  mais  sur  la  surface  convexe 
de  laquelle  on  colle  une  feuille  de  liège  de  choix  bien 
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uniformément  rapé  et  limé.  La  figure  62  représente 
le  liège  à  main  que  l'ouvrier  tieni  d'une  seule  main, 
l'autre  étant  le  liège  à  bras  (fig*.  63)  qui  est  plus  grand 
et  que  l'ouvrier  manœuvre  coaime  la  marguerite.  C'est 
surtoutsur  les  veaux  mâles  quele  corroyeur  doitporter 
toute  son  attention,  car  ils  ont  la  fleur  tendre,  et  si 
l'on  n^en  ménageait  pas  les  parties  faibles,  il  en  résul- 
terait qu'on  les  creuserait  inutilement. 

L'opération  du  cirage  demande  beaucoup  de  soins; 
elle  consiste  à  étendre  la  composition  à  froid,  le  plus 
uniformément  possible,  avec  une  brosse  manœuvrée 


Fig.  63.  —  Liège  à  bras.  —  Employé  en  corroirie  pour  assouplir 
la  fleur  des  peaux  minces  et  lui  donner  un  aspect  agréable  en 
faisant  monter'  un  gr^ain.  —  (Maurice  Bossière). 

des  deux  mains,  afin  que  la  pression  soit  plus  forte, 
en  arrondissant  les  coups  sur  le  cuir,  placé  la  chair 
en  dessus.  Lorsque  celui-ci  est  bien  imprégné,  ce 
dont  on  s'aperçoit  lorsque  le  doigt  passé  dessus  se 
noircit  à  peine,  on  le  frotte  à  sec  avec  une  brosse 
pour  enlever  la  crasse,  ainsi  que  toutes  les  bouletles 
qui  pourraient  s'y  former  et  qu'un  balayage  avec  une 
seconde  brosse  en  crin  fait  ensuite  complètement  dis- 
paraître. 

Le  noir  employé  se  compose  ordinairement  de  500 
grammes  de  noir  de  fumée  léger  broyé  avec  ,6  kilo- 
grammes d'huile  de  poisson,  ou  mieux  d'huile  de  mo- 
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rue,  et  3  kilogrammes  de  suif  fondu  aux  créions;  il 
est  utile  de  faire  détremper  le  noir  de  fumée  dans  de 
rhuile  de  lin  pendant  quelque  temps  avant  de  l'em- 
ployer ;  le  mélange  doit  avoir  une  consistance 
moyenne,  sans  être  ni  trop  solide,  ni  trop  liquide; 
quelques  corroyeurs  y  ajoutent  de  la  bière  ou  des 
noirs  de  rouille  ou  autres,  dans  lesquels  on  fait  entrer 


Fig.  64.  —  Poêle  à  gueulard  pour  faire  la  colle  et  chautfer  les 
ateliers.  —  (G.  Lutz,  Krempp  successeur). 

du  bois  de  Campêche,  de  la  noix  de  galle,  de  Tacétate 
de  cuivre  ou  de  la  gomme  arabique.  Nous  considérons 
d'après  Topinion  de  personnes  autorisées  que  ces 
additions  de  substances  supplémentaires  sont  super- 
flues, et  que  la  réussite  de  Topération  dépend  beau- 
coup de  l'ouvrier  qui  applique  le  noir;  il  doit  étendre 
le  mélange  le  plus  uniformément  possible,  sans  lais- 
ser de  parties  où  Ton  aperçoive,  soit  des  taches  blan- 
châtres, soit  des  taches  plus  foncées. 

15. 
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Avant  de  procéder  au  finissage^  on  laisse  reposer 
les  cuirs  pendant  quelque  temps;  huit  jours  en  été, 
douze  jours  en  hiver  suffisent  ordinairement.  La 
dernière  façon  à  lui  donner  consiste  dans  l'application 
d'une  première  couche  de  colle  suivie  d'un  séchage  par- 
tiel et  d'un  glaçage  ou  polissage;  on  procède  à  un 
deuxième  collage  et  à  un  nouveau  glaçage  à  la  lisse 
de  verre,  et  enfin  au  séchage  définitif.  Nous  donnons 
un  modèle  de  poêle  à  gueulard  pour  faire  la  colle  et 
chauffer  les  ateliers  (fig.  64). 

"  La  première  colle  est  formée  d'un  mélange  de  colle 
de  peau,  préparée  avec  de  la  gélatine,  de  la  peau 
de  chevreau  et  du  suif  de  cretons  ,  par  parties 
égales,  auquel  on  ajoute  un  peu  d'huile  de  lin  pour 
donner  une  consistance  modérée;  on  l'applique  sur 
le  côté  ciré  au  moyen  d'une  brosse  douce,  puis  on 
passe  un  crochet  dans  un  trou  fait  au  milieu  du  collet 
et  l'on  suspend  le  cuir  dans  un  endroit  convenable 
pendant  tout  le  temps  nécessaire  au  séchage  partiel  ; 
quand  la  dessication  est  arrivée  au  point  voulu,  on 
étend  le  cuir  sur  la  table  de  travail  ou  sur  un  marbre, 
et  on  le  glace  avec  la  lisse  en  verre, 

La  deuxième  colle  est  étendue  sur  le  glaçage  avec 
une  éponge  fine  ;  on  ne  la  prépare  pas  exactement 
comme  la  précédente;  elle  renferme  moins  de  graisse; 
on  mélange  de  la  colle  de  peau  avec  du  suif  de  cre- 
tons, comme  pour  la  première;  on  y  ajoute  en  plus 
un  quart  de  colle  de  pâte  et  un  peu  de  savon  noir;  le 
cuir  est  mis  à  sécher  et  on  le  glace  une  seconde  fois 
à  la  lisse  de  verre.  Enfin  on  termine  la  dessication 
dans  une  étuve  ou  dans  une  pièce  dont  la  température 
est  maintenue  entre  15  et  20  degrés  ;  elle  doit  être 
ventilée  convenablement  pour  empêcher  que  Thumi- 
dité  et  les  vapeurs  ne  s'y  accumulent  et  viennent  se 
condenser  sur  le  cuir,  et  qui  l'altérerait  et  en  ternirait 
le  glaçage. 
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Veau  noir  grené.  —  Cette  spécialité  de  cuir  tend 
aussi  à  disparaître  du  commerce.  Pour  préparer  ce 
veau,  on  prend  de  belles  croûtes  ;  on  les  mouille;  on 
baisse  les  têtes;  on  les  égalise  et  on  crépit  de  queue 
en  têle.  Après  un  bulage  à  Tétire,  on  les  foule,  soit 
au  pilon,  soit  dans  le  tonneau  à  fouler.  Le  grain  est 
abattu  ensuite  en  les  étendant  sur  la  chair  et  sur  la 
fleur. 

Vkaux  blancs.  — L'industrie  du  veau  ciré  remplace 
aujourd'hui  la  fabrication  de  ces  sortes  de  cuirs  . 
Néanmoins,  comme  la  préparation  du  veau  blanc 
n'est  pas  encore  complètement  abandonnée  dans  cer- 
tains pays,  nous  croyons  utile  de  dire  quelques  mots 
sur  ce  genre  de  travail. 

On  essore  bien  les  cuirs,  après  qu'ils  sont  enlevés 
des  fosses  ;  on  les  bute  à  l'étiré  sur  une  table,  ou  au  cou- 
teau-mousse, si  l'on  se  sert  du  chevalet.  La  mise  en 
huile  se  fait  sur  la  fleur,  avec  un  mélange  de  dégras 
et  d'huile  de  morue  ou  de  baleine,  puis  on  les  met 
sécher.  Dès  qu'ils  sont  secs,  on  les  foule  à  la  bigorne  ; 
on  les  corrompt  à  la  marguerite,  quelquefois  à  la 
paumelle;  on  les  rebrousse  au  liège;  on  les  pare  à  la 
lunette  et  enfin  on  les  graine  à  la  paumelle  de  liège^ 
en  les  prenant  par  les  quatre  quartiers.  Comme  on  le 
voit^  ces  opérations  diffèrent  peu  de  celles  en  usage 
pour  préparer  du  cuir  verni. 
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Peaux  de  chèvres.  —  Cuir  anglais  pour  la  sellerie.  —  Cuir  de  Russie. 
—  Cuirs  vernis  :  machines  à  parer  et  à  poncer.  —  Machines  :  à 
découper;  à  estamper;  à  découper  et  à  deux  fins;  à  cambrer.  — 
Fabrication  des  courroies.  —  Tension  et  découpage  des  croupons: 
machines  à  découper  les  croupons.  —  Égalissage  des  bandes  : 
machines  à  égaliser.  —  Jonction  des  bandes  :  machines  à  pré- 
parer les  jonctions  ;  appareils  à  découper  les  lanières  ;  machines 
à  coudre  et  à  visser  les  courroies.  —  Tension  des  courroies  : 
machines  à  tendre  les  croupons  et  les  courroies. 

Peaux  de  chèvres.  —  Généralement,  les  peaux  de 
chèvres  arrivant  à  la  corroierie  sont  dans  un  état 
complet  de  dessication;  on  est  donc  obligé  de  les  faire 
reprendre  de  l'eau  et  de  les  fouler  sur  le  chevalet  de 
rivière  pendant  un  temps  plus  ou  moins  long  avant 
de  pouvoir  s'en  servir.  Lorsque  les  préparations  pré- 
liminaires sont  terminées,  on  les  met  en  huile  et  au 
dégras;  on  emploie  pour  cette  opération  environ 
4  kilogrammes  d'huile  pour  une  de  douzaine  de  peaux 
du  poids  de  10  kilogrammes. 

Dès  que  la  mise  en  huile  est  terminée,  on  foule  les 
peaux  une  dernière  fois;  on  les  passe  à  la  paumelle; 
on  les  dégraisse  en  passant  légèrement  du  côté  de  la 
fleur  une  brosse  trempée  dans  une  dissolution  de 
125  grammes  de  potasse  pour  30  litres  d'eau,  puis  on 
crépit  de  queue  en  tête  et  de  travers  à  la  paumelle, 
sur  chair. 

Quand  ces  opérations  sont  terminées,  on  esparre 
les  peaux,  c'est-à-dire  on  les  frotte  avec  une  poignée 
de  jonc  ou  de  sparte,  après  les  avoir  étendues  sur  la 
table  de  travail  ou  sur  un  marbre;  puis,  après  les 
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avoir  bien  essuyées  avec  un  chiffon  de  laine,  on  les 
met  en  noir,  en  n'opérant  que  sur  six  peaux  à  la  fois, 
et  en  les  empilant  à  mesure  Tune  sur  l'autre. 

Le  noir  se  compose  presque  toujours  de  500  gram- 
mes de  sulfate  de  protoxyde  de  fer;  de  30  grammes 
de  noix  de  galle  et  d'environ  20  à  25  grammes  de 
bois  dinde  ou  de  Brésil;  on  fait  bouillir  le  tout  dans 
une  quantité  d'eau  suffisante,  pour  en  retirer  environ 
le  volume  d'un  seau  de  liquide  colorant. 

Les  six  peaux  étant  convenablement  noircies  et  em- 
pilées, de  manière  à  ce  que  celle  qui  a  été  noircie  la 
dernière  se  trouve  en  dessous  et  la  première  en  des- 
sus, l'ouvrier  prend  cette  dernière  et  Tessuie  avec  un 
morceau  de  laine,  en  appuyant  fortement,  puis  il  la 
met  à  sécher  et  continue  la  même  opération  succes- 
sivement pour  les  autres  peaux.  On  passe  sur  les 
peaux  une  seconde  couche  de  noir  avec  une  brosse 
dure;  dès  qu'elles  sont  sèches  aux  trois  quarts,  on  les 
essuie  avec  un  chiffon  de  laine  et  on  les  remet  sécher, 
cette  fois  jusqu'à  complète  dessiccation;  on  les  tra- 
vaille ensuite  en  les  corrompant  des  quatre  quartiers, 
on  les  essuie  et  on  les  frotte  avec  de  la  bière  sur  la 
fleur,  en  donnant  un  coup  de  sparte  de  queue  en  tête, 
ou  abatage;  dans  cette  opération,  l'ouvrier  doit  ap- 
porter une  grande  attention  à  bien  faire  suivre  les 
coups. 

Enfin,  quand  toutes  ces  manipulations  sont  termi- 
nées, on  déborde  les  peaux  sur  le  chevalet;  on  les 
pare  à  la  lunette  ou  à  la  paumelle  de  deux  quartiers, 
et  on  les  lustre  soigneusement  avec  une  décoction  de 
jus  d'épine-vinette;  pour  cela,  on  prend  un  morceau 
de  laine  qui  porte  le  nom  de  pièce^  et  après  l'avoir 
bien  imbibé,  on  en  frotte  vivement  et  bien  également 
le  cuir  de  queue  en  têle  et  de  travers  jusqu'à  absorp- 
tion complète  du  liquide  par  toute  la  surface  jusqu'à 
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ce  qu'elle  commence  à  briller.  Après  cet  éclaircissage, 
on  passe  le  chiffon  servant  à  noircir  de  queue  en  tête^ 
en  mesurant  bien  également  les  coups,  on  redresse  à 
la  paumelle  de  queue  en  tête  et  de  travers,  et  on 
huile  la  fleur  avec  de  Thuile  de  lin  purifiée.  Autrefois, 
on  formait  le  grain  d'orge  sur  ces  cuirs  ;  actuellement, 
on  préfère  les  raies  droites  que  Ton  obtient  par  le 
redressage  de  queue  en  tête. 

Il  existe  un  autre  procédé  pour  le  travail  des  peaux 
de  chèvres,  qu'un  assez  grand  nombre  de  corroyeurs 
emploient. 

Au  sortir  de  la  tannerie,  les  cuirs  sont  mis  au  vent 
soit  au  tonneau^  soit  sur  table. 

Pour  mettre  en  tonneau^  on  humecte  deux  peaux 
sur  fleur  avec  une  brosse  mouillée  ;  on  les  place  l'une 
sur  l'autre,  fleur  contre  fleur,  en  les  pliant;  puis  on 
les  foule  sous  les  talons,  ou  on  les  frappe  seulement 
avec  le  valet.  On  crépit  ensuite  de  queue  en  tête  et 
de  travers  en  les  mouillant  légèrement  avec  la  brosse. 
Quand  l'ouvrier  a  travaillé  de  la  sorte  une  douzaine 
de  peaux,  il  les  met  dans  un  tonneau  avec  une  suffi- 
sante quantité  d'eau  pour  ne  pas  les  couvrir  complè- 
tement, puis  il  les  foule  avec  un  pilon,  après  quoi,  les 
cuirs  sont  étirés  sur  une  table  et  mis  à  sécher. 

Quand  les  cuirs  sont  aux  trois  quarts  secs,  on  les 
humecte  sur  la  fleur,  avec  une  solution  légère  de  po- 
tasse; on  étire  sur  chair  et  on  les  jonce^  c'est-à-dire 
on  les  frotte  fortement  avec  la  sparte  ou  tresse  de 
jonc,  pour  bien  les  nettoyer;  on  l'étend  à  Fétire  et 
après  les  avoir  soigneusement  nettoyés  avec  le  chiffon 
de  laine,  on  les  met  en  noir,  comme  nous  venons  de 
le  dire  plus  haut.  On  met  au  vent  sur  table,  avec  cette 
seule  différence  que  Ton  remplace  l'eau  par  une  solu- 
tion de  potasse,  pour  humecter  les  cuirs,  lors  du  cré- 
pissage ;  après  quoi,  on  les  étire  sur  chair,  on  les  jonce^ 
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on  les  étire  sur  fleur;  on  les  essuie;  on  les  met  en 
noir  et  on  les  fait  sécher.  Lorsque  les  cuirs  sont  secs, 
on  donne  un  second  noir  avec  une  brosse  dure,  faite 
de  poils  de  sanglier  et  on  fait  entrer  la  composition 
dans  le  tissu  en  le  frictionnant  fortement. 

Les  cuirs  sont  essuyés^,  et  tantôt  corrompus  de 
queue  en  tète  et  tantôt  rebroussés,  ce  qui  nous  semble 
préférable,  en  ce  que  le  grain  se  fait  plus  régulière- 
ment sous  Faction  de  la  paumelle. 

La  série  des  opérations  se  continue  par  le  débor- 
dage  sur  le  chevalet  français  avec  le  couteau  à  revers, 
un  parage,  un  redressage  de  queue  en  tète  ou  des 
deux  quartiers  et  ensuite  par  la  formation  du  grain 
dorge^  qui  n'exige  que  des  rainures  droites  ou  hori- 
zontales, ce  dernier  travail  n'est  fait  que  par  les  cor- 
royeurs  qui  n'ont  pas  encore  adoplé  les  procédés 
modernes.  Ces  cuirs,  comme  les  précédents,  sont 
éclaircis  au  jus  d'épine-vinette. 

Cuir  anglais  pour  la  sellerie.  —  Les  cuirs  prépa- 
rés en  Angleterre  pour  la  scellerie  passent  pour  être 
supérieurs  à  ceux  fabriqués  en  France,  et  dans 
d'autres  pays  d'Europe;  ceux-ci  manquent  générale- 
ment de  ce  lustre  que  savent  si  bien  leur  donner  les 
corroyeurs  anglais,  et  leur  qualité  soi-disant  supérieure 
proviendrait  surtout  du  choix  scrupuleux  des  peaux 
ainsi  que  de  Thabileté  des  ouvriers  chargés  de  ce  tra- 
vail délicat. 

D'après  M.  Jankel,  les  peaux  que  Ton  recliérche 
de  préférence  en  Angleterre,  pour  la  fabrication  du 
cuir  de  sellerie,  sont  celles  de  vaches  et  de  jeunes  tau- 
reaux élevés  en  liberté  pendant  une  grande  partie  de 
Tannée  dans  les  pâturages  des  comtés  de  Wiltz  et  de 
Somerset  et  que  Ton  travaille  fraîches;  le  climat  de 
ces  contrées  et  cette  vie  en  liberté  contribue  efficace- 
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ment  à  la  formation  de  ce  tissu  cutané  uniformément 
serré,  élastique  et  résistant,  sans  lequel  on  ne  parvient 
pas  à  produire  du  cuir  grenu.  Ces  peaux  sont  tannées 
pour  la  plupart  à  Bristol,  où  Ton  met  de  côté  les  plus 
belles  qui  sont  ensuite  expédiées  aux  corroyeurs  de 
Londres  ou  d'autres  grandes  villes  qui  leur  font  encore 
subir  un  second  triage. 

Le  tannage  de  ces  peaux,  ainsi  que  toutes  les  opé- 
rations préliminaires,  diffèrent  peu  de  nos  procédés, 
si  ce  n'est  que  la  irise  en  fosse  se  fait  avec  deux 
poudres  des  meilleures  écorces  de  chêne,  dites  miroi- 
tantes. C'est  un  apprêtage  particulier  qui  donne  au 
cuir  tanné  les  propriétés  désirées  :  souplesse,  élasti- 
cité^ imperméabilité,  modifiant  sa  teinte  en  lui  don- 
nant une  nuance  plus  claire,  sans  en  compromettre  la 
solidité. 

Pour  apprêter  ces  cuirs  déjà  coupés  en  deux  dans 
le  sens  de  la  longueur,  le  corroyeur  humecte  ces 
bandes  et  les  frotte  avec  de  l'eau  pure,  à  différentes 
reprises,  afin  d'éliminer  autant  que  possible  toutes  les 
substances  étrangères  au  cuir,  ainsi  que  la  matière 
colorante,  l'acide  gallique  et  l'excès  d'acide  tannique, 
qui  foncerait  la  couleur  du  cuir  dans  la  suite;  cette 
élimination  est  des  plus  importantes  et  mieux  on  la 
réussit,  mieux  le  cuir  se  prête  aux  opérations  qui 
suivent. 

Le  tannage  se  complète  dans  un  bain  de  sumac  qui 
exige  un  poids  de  poudre  d'environ  la  moitié  de  celui  du 
cuir.  On  ne  met  qu'un  quart  de  poudre  le  premierjour 
et  on  renforce  le  bain  d'autant  à  la  fin  du  second  jour, 
en  relevant  et  en  rabattant  les  cuirs  deux  ou  trois  fois 
par  jour;  l'immersion  dure  environ  trois  jours;  on 
reconnaît  que  la  saturation  est  complète  à  la  nuance 
du  cuir  qui  est  plus  claire,  ainsi  que  par  sa  souplesse 
et  son  élasticité.  On  achève  de  produire  la  couleur 
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jaune  bistre  recherchée,  en  passant  plusieurs  fois  et 
rapidement  les  cuirs  dans  un  bain  contenant  de  Tacide 
sulfuiique  très  faible,  puis  on  termine  Topération  par 
des  lavages  à  grande  eau  qui  les  débarrassent  de  l'acide 
sulfurique  absorbé  ainsi  que  de  Texcès  de  sumac  qu'ils 
ont  pu  prendre. 

Les  corroyeurs  anglais  graissent  ces  sortes  de  cuirs 
sur  chair  avec  de  l'huile  de  foie  de  morue  purifiée; 
puis,  dès  qu'ils  ont  été  suffisamment  pénétrés  par 
l'huile,  ils  appliquent,  toujours  du  côté  chair,  de  Thuile 
de  baleine  de  qualité  supérieure,  mélangée  à  la  moitié 
de  son  poids  de  bon  suif^  et  on  les  travaille  sur  fleur, 
tandis  que  le  côté  chair  est  seulement  passé  à  Tétire. 
Enfin,  on  termine  en  dérayant,  en  lissant,  en  battant 
à  plat  les  cuirs^  comme  dans  toutes  les  autres  corroi- 
ries  ;  seulement  ceci,  c'est  qu'à  Londres,  toutes  ces 
opérations  sont  exécutées  manuellement,  sans  le 
secours  d'aucune  machine. 

Cuir  de  Russie.  —  Ce  cuir,  importé  de  la  Russie, 
qu'on  fabrique  actuellement  très  bien  à  Paris  et  ail- 
leurs sous  les  noms  cuir  roussi,  de  Joiifte\  il  jouit  de 
propriétés  remarquables,  entre  autres  celles  de  n'être 
pas  attaqué  par  les  moisissures  et  par  les  insectes, 
tant  que  son  odeur  persiste,  propriété  qu'il  doit  à 
l'huile  de  bouleau  dont  il  est  imprégné  et  dont  nous 
avons  donné  le  mode  d'extraction  (p.  60).  Il  est  très 
recherché  pour  la  reliure  des  livres  de  luxe,  et  la  confec- 
tion d^un  grand  nombre  d'autres  objets,  portefeuilles, 
porte- monnaies,  carnets,  porte-cigares,  nécessaires, 
étuis,  etc.,  etc. 

Les  opérations  préliminaires  sont  les  mêmes  que 
dans  le  tannage  ordinaire  ;  les  peaux  sont  débarrassées 
à  la  chaux,  écharnées  et  travaillées  au  chevalet;  on 
procède  ensuite  à  leur  gonflement  en  les  laissant  macé- 
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rer  environ  quarante-huit  heures  dans  un  bain  acide 
composé,  pour  une  dizaine  de  peaux,  de  1  kilogramme 
de  farine  de  seigle  ou  bien  de  450  grammes  de  farine 
d'avoine,  que  l'on  fait  fermenter  avec  du  levain;  ou 
ajoute  ensuite  un  peu  de  sel  et  on  délaie  la  pâte  aigrie 
dans  une  suffisante  quantité  d'eau.  Après  ce  passe- 
ment, on  les  met  tremper  dans  une  décoction  tiède 
d'écorce  de  peuplier  ou  de  saule,  ou  dans  un  mélange 
d'écorce  de  bouleau,  de  saule  et  de  pin;  quelquefois 
encore  dans  de  la  jusée  épuisée,  faite,  non  avec  du 
tan,  mais  avec  les  écorces  dont  nous  venons  de  par- 
ler, :  on  les  met  en  fosses  avec  de  la  poudre  de  ces 
écorces  et  on  les  laisse  y  séjourner  pendant  cinq  à 
six  semaines.  Au  sortir  de  la  fosse,  les  cuirs  sont  bat- 
tus, travaillés  sur  le  chevalet,  mis  en  demi-séchage 
et  graissés  ou  imbibés  d'huile  empyreumatique  du  bou- 
leau. 

Ce  graissage  ou  mise  en  huile  de  bouleau  est  une 
des  plus  importantes  opérations.  A  cet  effet,  on  étend 
le  cuir  sur  une  table  du  côté  fleur;  puis  on  passe  sur 
le  côté  chair,  soit  avec  une  brosse,  soit  avec  la  main, 
une  couche  d'huile  de  bouleau  et  d'huile  de  veau  ma- 
rin, aussi  également  que  possible  ;  le  mélange  se  fait 
ordinairement  dans  les  proportions  de  deux  tiers 
d'huile  de  veau  marin  et  d'un  tiers  d'huile  de  bouleau  ; 
quelquefois,  selon  la  qualité  des  cuirs,  on  fait  le  mé- 
lange inversement,  c'est-à-dire  de  deux  tiers  d^huile 
de  bouleau  et  d'un  tiers  d'huile  de  veau  marin;  il 
importe  en  tous  cas  de  le  bien  faire  pénétrer  dans  le 
cuir. 

Quand  le  graissage  est  achevé,  les  cuirs  sont  fou- 
lés et  assouplis  à  Tétire.;  puis  on  leur  donne  la  cou  - 
leur après  un  mordançage  à  l'alun,  en  passant  à  leur 
surface,  au  moins  à  trois  reprises  différentes,  une  brosse 
trempée  dans  une  décoction  de  bois  de  Brésil  ou  de 
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Fernambouc  et  d'eau  de  chaux,  ou  mieux  encore,  ou 
emploie  le  bois  de  santal  rouge  ou  de  la  cochenille. 
Ces  matières  colorantes^  étant  donné  leur  prix  élevé, 
ne  sont  employées  que  pour  les  cuirs  fins.  Dans  quel- 
ques tanneries,  on  n'étend  pas  les  peaux  pour  leur 
donner  les  couches  de  couleur,  on  les  coud  simplement 
deux  par  deux  en  forme  de  sac,  la  fleur  en  dedans  et 
Ton  y  verse  le  bain  de  teinture. 

Les  cuirs  de  Russie  sont  quelquefois  teints  en  noir, 
après  qu'ils  ont  été  imprégnés  une  seconde  fois  d'huile 
de  bouleau  et  d'huile  de  veau  marin,  puis  frottés  avec 
de  la  flanelle  et  mis  à  sécher.  Lorsque  les  cuirs  ont 
pris  une  teinte  convenable,  ils  sont  empilés  pendant 
quelque  temps  ,  puis  étirés,  dérayés  et  imbibés  de 
nouveau  sur  chair  avec  de  l'huile  de  bouleau  et  de 
rhuile  de  poisson. 

D'après  un  tanneur  autrichien,  M.  Wagmeister, 
voici  la  méthode  de  fabrication  des  cuirs  de  Russie , 
la  meilleure  ;  toutefois,  il  n'y  a  que  les  peaux  bien 
tannées  et  parfaitement  épurées  par  des  lavages  qui 
prennent  cette  belle  couleur  rouge  tout  à  fait  analogue 
à  celle  du  vrai  cuir  de  Russie  et  même  qui  la  surpas- 
sent, quand  on  veut  y  apporter  des  soins  particuliers, 
parce  qu'en  général  en  Autriche  la  fleur  des  peaux 
est  plus  belle,  plus  fine  et  mieux  apprêtée. 

Comme  mordant,  on  se  sert  de  chlorure  d'étain, 
qu'on  prépare  ainsi  qu'il  suit  :  on  fait  chauff^er  douce- 
ment 160  grammes  d'acide  azotique  sous  une  chemi- 
née qui  tire  bien,  jusqu'à  ce  qu'il  commence  à  se  dé- 
gager des  vapeurs  rutilantes  d'acide  hypoazotique, 
et  on  verse  cet  acide  chaud,  en  agitant  constamment 
avec  une  baguette  en  verre  ouen  bois,  surSOOgrammes 
de  sel  d'étain  contenu  dans  un  pot  vernissé.  On  doit 
opérer  en  plein  air  ou  dans  un  fort  courant  d'air 
pour  que  les  ouvriers  ne  soient  pas  incommodés  par 
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les  vapeurs  très  dangereuses .  On  continue  à  agiter 
avec  précaution  tant  qu'il  se  dégage  des  vapeurs  ru- 
tilantes, mais  dès  qu'il  s'élève  des  vapeurs  blanchâtres, 
on  ajoute  au  mélange  12S  grammes  d'acide  chlorhy- 
drique  fumant  et  on  agite  encore  avec  soin.  Ce  tra- 
vail, qui  ne  dure  que  quelques  minutes,  étant  terminé, 
on  verse  la  liqueur  dans  des  flacons  pour  s'en  servir 
au  besoin.  Pour  l'employer,  on  Tétend  avec  environ 
douze  à  quinze  fois  son  volume  d'eau  pure.  Les  peaux, 
étant  bien  purifiées  et  tannés,  sont  mordancées  avec 
cette  liqueur,  c'est-à-dire  qu'on  les  en  frotte  très  uni- 
formément et  soigneusement  avec  une  brosse. 

Comme  matière  colorante,  on  prend  500  grammes 
de  bois  de  Fernambouc,  qu'on  fait  bouillir  pendant 
une  heure  dans  6  litres  d'eau  de  rivière  bien  pure. 
On  tire  au  clair  la  liqueur;  on  la  passe  au  tamis  et  on 
y  dissous  25  grammes  de  tartrate  de  potasse.  On  fait 
bouillir  encore  une  heure  et  on  abandonne  pendant 
plusieurs  jours  ce  bain  de  teinture  avant  de  s'en  servir, 
parce  qu'il  agit  alors  avec  plus  d'énergie. 

Les  peaux,  comme  pour  la  teinture  en  noir,  ne  sont 
huilées  que  du  côté  de  la  chair,  foulées  et  bien  es- 
suyées avec  des  chiffons  de  laine,  et  la  fleur  encore  à 
l'état  demi-humide  est  battue  avec  soin  ;  lorsque  les 
peaux  sont  parfaitement  sèches,  on  les  travaille  à  la 
paumelle  ;  on  les  frotte  deux  ou  trois  fois  avec  le  mor- 
dant, puis  on  les  teint  aussi  deux  ou  trois  fois  avec  le 
bain  de  teinture  à  chaud. 

L'application  du  mordant  et  la  dernière  teinture  se 
donnent  à  la  brosse,  afin  d'obtenir  la  distribution  la 
plus  égale  possible  de  la  couleur  et  de  donner  à  la 
peau  partout  le  même  ton. 

Il  faut  répandre  [la  couleur  immédiatement  après 
avoir  brossé  les  peaux  avec  le  mordant,  parce  que 
celui-ci  est  encore  humide,  que  la  couleur  prend 
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mieux,  et  qu'il  ne  se  produit  pas  de  taches.  A  cet 
effet,  il  est  bon  que  deux  ouvriers  entreprennent  ce 
travail  ;  on  empêche  ainsi  que  le  mordant  ne  sèche 
sur  une  moitié  pendant  que  l'on  procède  à  la  colora- 
tion de  l'autre.  Si  la  couleur  n'est  pas  uniforme,  on 
relouche  les  points  où  il  y  a  des  taches  claires. 

Cette  couleur  rouge  est  très  solide  et  dure  autant 
que  la  peau  elle-même,  et  on  peut,  dans  cet  état,  con- 
server les  peaux  en  magasin  jusqu'à  leur  apprêt.  A 
Tétat  mordancé,  les  peaux  conservées  longtemps  ne 
se  teignent  qu'imparfaitement  et  il  faut  les  ramollir 
dans  Teau  tiède,  puis  procéder  comme  pour  les  peaux 
fraîches. 

Comme  dernier  apprêt,  le  cuir  teint  du  côté  de  la 
chair,  est  humecté  avec  du  jus  de  tan,  puis  étendu, 
battu,  séché  et  enfin  crépi  à  la  paumelle.  Le  cuir  de 
Russie  rouge  acquiert  un  aspect  particulièrement 
agréable,  quand,  au  moyen  d'une  éponge,  on  l'en- 
duit du  côté  coloré  avec  de  Teau  contenant  de  la  gé- 
latine en  dissolution.  La  couleur  acquiert  ainsi  un 
éclat  plus  vif  et  un  feu  particulier;  seulement  cette 
eau  gélatineuse  ne  doit  pas  être  trop  concentrée, 
et  il  ne  faut  pas  en  appliquer  une  trop  forte  quan- 
tité. 

Le  grainage  du  cuir  de  Russie  s'opère  en  étendant 
les  pièces  sur  la  table  de  travail  pendant  qu'elles  sont 
encore  légèrement  humides  ;  en  passant  fortement  sur 
fleur  une  paumelle  en  cuivre  finement  cannelée;  dans 
les  grandes  tanneries,  le  cuir  passe  sous  un  cylindre 
en  bois  dur,  cannelé;  dans  ce  cas, on  obtient  un  grai- 
nage ou  un  quadrillage  selon  que  l'on  soumet  d'abord 
le  cuir  en  long  puis  transversalement  à  Faction  du  cy- 
lindre, de  manière  à  ce  que  les  lignes  forment  des  lo- 
sanges ou  des  carrés^  selon  le  genre  du  dessin  a  pro- 
duire. Après  le  grainage,  le  cuir  est  éclairci  avec  une 
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brosse  rude;  on  le  fait  sécher  et  on  l'empile  sous 
une  presse. 

Toutes  les  opérations  que  nous  venons  de  décrire 
sont  en  usage  en  Russie  ;  en  France  et  ailleurs,  on 
opère  d'une  manière  analogue  ;  les  cuirs  sont  choisis 
parmi  les  peaux  en  croûte  les  plus  belles  et  les  plus 
blanches.  Commercialement  les  cuirs  de  Russie  se  di- 
visent en  plusieurs  catégories  :  ainsi  nous  trouvons 
le  cim  uni  dont  on  rend  la  surface  lisse  en  la  passant 
au  laminoir;  le  werhock,  ordinairement  grainé  en 
losanges;  le  malia  qui  est  quadrillé  et  le  cuir  dérayé 
en  carrés  \  ils  sont  tous  employés  pour  les  articles  de 
luxe. 

Nous  donnons  plus  loin  le  modèle  d'une  ma- 
chine à  chagriner  et  à  quadriller  très  répandue  en 
France. 

Cuir  verni.  —  La  fabrication  du  cuir  verni  a  pris  de 
nos  jours  un  tel  accroissement,  qu'elle  tient  avec  celle 
du  veau  ciré  une  des  premières  places  dans  l'industrie 
des  cuirs.  Comme  son  nom  l'indique,  la  préparation 
de  ce  cuir  consiste  à  le  revêtir  d'un  enduit  brillant  et 
indélébile. 

Cette  invention  nous  est  venue  d'Angleterre  vers 
1801.  Les  selliers  et  les  carrossiers  en  firent  les  pre- 
miers usage. 

Vint  ensuite  l'application  de  ce  cuir  à  la  chaus- 
sure. Le  succès  couronna  les  efforts  et  les  essais 
judicieux  de  MM.  Houette  et  C^%  Leven  frères  et 
fils,  Planchenault,  Sénat,  Sueur  fils,  etc.  qui  livrent  au 
commerce  un  cuir  verni  souple,  se  pliant  à  toutes 
les  exigences  de  la  chaussure,  sans  se  fendiller  ni  s'é- 
cailler. 

La  fabrication  du  cuir  verni  exige  plus  que  toute 
autre  un  travail  patient  et  des  soins  minutieux.  Elle 
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comprend  trois  opérations  distinctes  :  Vapprêtage^  le 
vernissage  et  le  séchage, 

Appr étage  des  peaux,  —  Les  peaux  ordinairement 
employées  sont  celles  de  bœuf  refendues  en  tripes  ;  la 
vache  a  du  côté  de  la  fleur  étant  le  cuir  de  choix  qui 
doit  servir;  elles  sont  soumises  aux  diverses  opéra- 
tions préliminaires  du  tannage  et  du  corroyage  ;  cen'est 
qu'après  en  avoir  subi  nombreuses  manipulations  que 
l'ouvrier  vernisseur  s'occupe  et  les  transforment  en 
cuir  verni. 

D'après  M.  Villain,  Vapprêtage  a  pour  but  de  bou- 
cher tous  les  trous  de  la  peau,  puis  de  l'ouvrir  par  des 
ponçages  successifs  afin  d'y  faire  un  fond  {\), 

L'apprêt  qui  doit  boucher  les  trous  de  la  peau  se  fait 
en  mélangeant  intimement  de  l'huile  de  lin  rendue 
siccative  et  désignée  vulgairement  sous  le  nom  d'Az/27<? 
d apprêt^  avec  des  substances  finement  pulvérisées  ou 
porphyrisées,  telles  que  du  noir  de  fumée,  du  noir  d'i- 
voire, des  ocres,  du  blanc  de  Meudon,  de  façon  à  en 
former  une  masse  homogène. 

Préparation  de  l'huile  cuite  [2).  —  On  fait  bouillir 
l'huile  de  lin  pendant  trois  à  six  heures  dans  une  chau- 
dière en  fonte  émaillée  ou  dans  un  pot  de  terre  ver- 
nissé; on  y  ajoute  7  à  8  pour  100  de  son  poids  de  li- 
tage  ;  on  remue  le  tout,  on  écume  avec  soin,  et,  quand 
l'huile  a  acquis  une  couleur  rougeâtre,  on  enlève  le  feu 
et  on  laisse  reposer.  Cette  huile  de  lin  décantée  et  fil- 
trée est  encore  connue  commercialement  sous  le  nom 
à' huile  de  lin  cuite.  Actuellement  dans  l'industrie,  le 
chauffage  de  l'huile  se  fait  au  moyen  d'un  serpentin 
dans  lequel  circule  de  la  vapeur  d'eau  surchauffée 
(Wurtz). 

(1)  Villain,  Études  sur  VExposition, 

(2)  Wurtz,  Dictionnaire  de  chimie. 
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Autre  préparation  de  Vhuile  de  lin,  —  On  introduit 
200  litres  d'huile  de  lin  dans  une  grande  chaudière  en 
fonte  de  300  litres  environ,  que  Ton  maintient  à  son 
point  d'ébullition,  316  degrés,  jusqu'à  ce  que  la  sur- 
face de  Thuile  commence  à  se  couvrir  de  petits  points 
d'écume  blanche.  On  verse  alors  une  nouvelle  quan- 
tité d'huile  froide  et  parfaitement  sèche  jusqu'à  ce 
que  le  bouillonnement  soit  calmé;  lorsque  Técume 
s'attache  aux  parois  de  la  chaudière,  on  laisse  refroi- 
dir et  l'on  ferme  la  chaudière  avec  son  couvercle  que 
Ton  entoure  de  toile,  en  laissant  toutefois  un  très 
petit  orifice  pour  le  passage  de  l'air  et  des  gaz  (Wurtz). 

Composition  d'un  bon  apprêt,  —  On  prend  : 

Blanc  de  plomb   10  kilogrammes 

Litharge   10  — 

Huile  de  lin   1  hectolitre 

On  fait  cuire  jusqu'à  consistance  sirupeuse. 

Cet  apprêt  ainsi  préparé,  est  mélangé  avec  des  ocres,  de  la 
craie  ou  du  noir  de  fumée,  suivant  la  finesse  de  la  peau  à  garnir^ 
puis  étendu  sur  la  peau  avec  une  raclette  en  cuir  (1). 

L'apprêt  s'étant  en  plusieurs  couches  sur  les  cuirs 
tendus  sur  des  cadres,  soit  sur  fleur,  soit  sur  chair, 
selon  les  besoins  de  la  fabrication  ;  on  l'applique  au 
pinceau^  et,  après  en  avoir  égalisé  l'épaisseur,  on  le 
fait  pénétrer  dans  les  pores  de  la  peau  au  moyen  de 
racloirs  ou  avec  un  rouleau . 

Après  l'application  de  chaque  couche,  on  doit  laisser 
sécher  parfaitement  l'apprêt  pendant  deux  ou  trois 
jours,  selon  la  température  ;  après  la  troisième  couche, 
on  polit  par  un  ponçage  à  la  pierre  ponce,  puis  on 
donne  de  nouvelles  couches  d'apprêt  en  laissant  tou- 
jours bien  sécher,  en  ayant  soin  de  ne  pas  leur  donner 
une  trop  grande  épaisseur  et  que  le  fond  soit  toujours 

(1)  Villain,  Études       VExposition  de  1867. 
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bien  uni  ;  le  nombre  des  couches  dépend  de  la  nature 
du  cuir  et  de  sa  destination. 

Lorsqu'il  s'agit  de  vernir  sur  chair,  il  est  nécessaire 
de  passer  sur  le  cuir  une  substance  qui  empêche  la 
trop  grande  absorption  de  l'apprêt;  cette  opération 
porte  le  nom  à' encollage  et  consiste  à  étendre  avec 
une  brosse  dure,  sur  la  chair,  une  couche  d'une  colle 
faite  avec  de  la  peau  de  gants  ou  de  la  peau  de  lapin; 
on  dessèche  soigneusement  à  l'étuve  le  cuir  tendu 
fortement  sur  des  châssis  ;  puis,  lorsque  l'encollage 
est  parfaitement  sec^  on  racle  la  colle  avec  du  grès 
et  on  adoucil  la  peau  à  la  pierre  ponce  jusqu'à  ef- 
fleurer la  surface,  de  manière  à  ce  que  l'apprêt  puisse 
se  fixer  sur  les  fibres  de  la  chair,  tout  en  empêchant 
sa  trop  grande  pénétration. 

Quand  cet  apprêlage  est  terminé,  on  donne  avec  un 
pinceau,  appelé  queuede  morwi?,  quatre  oucinq  couches 
d'apprêt  sans  ocre  ni  autres  matières,  mais  coloré  avec 
du  noir  d'ivoire  broyé  très  fin;  on  le  délaie  avec  de 
l'essence  de  térébenthine  pour  faciliter  l'application  en 
couches  minces.  Ces  dernières  couches  ont  pour  but 
de  faire  un  fond  bien  noir  et  bien  glacé,  liant  et  souple 
pour  recevoir  le  vernis.  Après  un  dernier  ponçage  fait 
avec  un  tampon  do  laine  et  de  la  ponce  réduite  en 
poudre  impalpable,  on  procède  au  vernissage  (Villain). 

Vernissage.  —  Le  vernis  pour  les  cuirs  destinés  à 
la  chaussure  et  à  la  sellerie  de  luxe  est  une  dissolution 
de  bitume  de  Judée  et  de  vernis  gras  au  copal,  dans 
de  l'essence  de  térébenthine  et  de  l'huile  de  lin  li- 
targée.  Il  existe  beaucoup  de  formules  pour  cette 
préparation^  ainsi  que  pour  celle  de  l'apprêt. 

La  préparation  suivante  est  une  des  meilleures. 

On  fait  cuire  d'abord  10  kilogrammes  d'huile  d'ap- 
prêt indiquée  ci-dessus  et  SOO  grammes  de  bitume  de 
Judée. 


VoiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux. 
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On  y  incorpore  3  kilogrammes  de  vernis  au  copal; 
puis,  en  remuant  fortement,  10  kilogrammes  d'essence 
de  térébenthine. 

On  peut  remplacer  le  bitume  par  une  quantité 
égale  de  bleu  de  Prusse  ou  de  noir  d'ivoire,  suivant 
que  l'on  veut  avoir,  au  lieu  d'un  reflet  rougeâtre,  un 
reflet  bleu  ou  noir. 

On  laisse  ce  vernis  déposé  dans  un  endroit  chaoïd 
pendant  quinze  à  vingt  jours,  avant  de  rappliquer. 

Il  faut  prendre  beaucoup  de  précautions  avant  et 
après  le  vernissage,  pour  empêcher  que  les  poussières 
ne  viennent  souiller  le  cuir.  On  sèche  dans  une  étuve 
chauffée  à  45  ou  60  degrés  Réaumur  (56  à  75  degrés 
centigrades)  et  on  achève  la  dessiccation  par  une  ex- 
position de  quelques  heures  au  soleil  (Yillain), 

Vernis  pour  la  carrosserie  (Wurtz). 

Copal  dur  soluble   1  kilog.    250  gr. 

Huile  de  lin  préparée   2  litres 

Essence  de  térébenthine   2  — 

On  ajoute  un  peu  de  térébenthine  de  Venise  pour  empêcher  le 
gercement. 

Séchage.  —  Dès  que  les  cuirs  ont  reçu  une  couche 
de  vernis,  on  les  porte  dans  une  étuve  chauff'ée  de 
45  à  60  degrés  centigrades,  pour  les  faire  sécher  ; 
ils  peuvent  y  être  suspendus  ou  cloués  sur  des  ca- 
dres, le  vernis  en  dessous;  ou  bien  encore  placées 
dans  des  tiroirs  à  coulisses  capitonnés  d'étoffe  de  laine 
et  entourés  de  papier;  ;ces  tiroirs  traversent  les  cloi- 
sons de  l'étuve  afin  qu'ils  puissent  être  tirés  du  de- 
hors pour  examiner  leur  contenu  sans  que  l'on  soit 
obligé  d'ouvrir  l'étuve  chaque  fois.  Enfin,  quand  la 
dessication  estpresque  complète,  on  l'achève  au  soleil, 
si  cela  est  possible,  en  ayant  soin  que  les  cuirs  soient 
toujours  tenus  à  l'abri  de  la  poussière. 

Sous  le  nom  de  vernissage  à  l'anglaise^  un  certain 
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nombre  de  fabricants  emploient  un  procédé  qui  donne 
aux  cuirs  un  glacé  plus  l3eau;  mais  il  a  été  reconnu 
que  ce  vernis  est  moins  durable  et  plus  sujet  à  s'é- 
cailler à  cause  de  sa  trop  forte  épaisseur.  Dans  cette 
méthode,  les  cuirs  sont  placés  et  maintenus  par  des 
clous  sur  des  tiroirs  mobiles,  placés  Tun  sur  l'autre, 
glissant  sur  des  coulisses  et  recouverts  d'une  étoffe  de 
laine,  sur  lesquels  on  met  des  feuilles  de  papier.  Les 
cuirs  étant  bien  tendus,  on  leur  donne  successivement 
trois  couches  d'apprêt,  que  l'on  étend  au  moyen  du 
racloir,  et,  lorsque  l'apprêt  est  suffisament  sec,  on 
ponce,  sans  les  déclouer;  on  appelle  cette  opération, 
couper  le  bouton.  Le  vernissage  à  lieu  ensuite  en  don- 
nant cinq  à  six  couches  de  vernis,  sans  essence,  que 
Ton  tamponne  avec  la  paume  de  la  main  en  ayant  soin 
de  couper  le  bouton^  dès  que  chaque  couche  est  com- 
plètement sèche. 

Il  faut  faire  de  nombreux  ponçages  que  Ton  effec- 
tue à  la  main  dans  la  plupart  des  ateliers.  Il  existe 
cependant  des  ponceuses  mécaniques,  de  différentes 
machines,  destinées  à  accélérer  le  travail  manuel. 

Machines  à  parer  et  à  poncer.  —  Ces  machines  peu- 
vent servira  différents  usages;  elles  remplacent  les 
opérations  faites  avec  les  couteaux  à  revers,  avec  la 
lunette  et  du  ponçage.  Nous  décrirons  seulement  la 
machine  anglaise  de  M.  Nisbett  qui  a  été  construite 
vers  1843. 

Le  cuir  à  travailler  est  placé  sur  une  sorte  de  ma- 
telas rembourré  avec  du  foin  et  recouvert  d'une  peau 
en  huile,  ou  d'une  couverture  souple  fixée  sur  un 
chariot  mobile,  que  l'ouvrier  pousse  sous  une  série 
de  couteaux  à  parer,  monlés  sur  des  croisillons  mus 
par  un  arbre  qui  reçoit  son  mouvement  de  rotation 
d'un  moteur  quelconque;  ces  couteaux  tournent  avec 
une  vitesse  de  360  tours  à  la  minute,  et  par  leur 
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révolution  attirent  tout  le  cuir  que  l'ouvrier  à 
volonté,  selon  qu'il  juge  nécessaire  le  passage  sous  les 
couteaux  pour  refifet  qu'il  veut  produire. 

Lorsque  toute  la  surface  du  cuir  a  été  travaillée 
convenablement ,  il  retire  le  chariot ,  après  avoir 
arrêté  le  mouvement  des  couteaux.  Comme  on  le  voit, 
dans  ces  conditions,  le  parage  s'opère  avec  une  grande 
rapidité  et  s'obtient  plus  uniformément  que  celui  fait 
à  la  main. 

Lorsqu'on  veut  employer  cette  machine  pour  le 
ponçage,  les  couteaux  sont  remplacés  par  deux  cylin- 
dres tournants,  munis  d'ardoises,  ou  de  pierre  ponce, 
et  l'opération  se  fait  de  la  même  manière  que  précé- 
demment; toutefois,  s'il  est  nécessaire,  les  peaux 
sont  d'abord  parées  au  moyen  de  deux  séries  de  cou- 
teaux, mus  par  deux  arbres  différents.  Dans  la  fabri- 
cation du  cuirverni^  qui  exige  de  nombreux  ponçages 
à  la  main  très  fatigants,  on  remplace  depuis  quelque 
temps  le  travail  manuel  par  des  machines  :  dans  ce 
but,  on  a  construit  des  ponceuses  mécaniques.  Il  existe 
différents  systèmes  de  ponceuses  :  dans  l'un,  assez 
semblable  aux  machines  à  battre  le  blé,  l'ouvrier 
ponce  le  cuir  sur  une  table  mobile  munie  d'une  pierre 
ponce  ou  d'une  pierre  d'ardoise  fixe,  en  répandant 
sur  lui  de  la  pierre  ponce  en  poudre. 

M.  Ch.  Soyer  fait  usage,  pour  poncer  les  cuirs,  dans 
son  usine  de  Puteaux,  d'une  ponceuse  tout  à  fait  dif- 
férente comme  mécanisme.  Contrairement  aux  autres, 
c'est  l'outil  qui  porte  la  pierre  à  poncer  et  qui  reçoit 
le  mouvement  de  rotation;  par  un  système  ingénieux 
de  manettes,  l'ouvrier  dirige  le  bras  mobile  portant 
la  pierre,  lequel  est  articulé  pour  se  mouvoir  en  tout 
sens,  ce  qui  lui  permet  d'être  dirigé  à  volonté  sur  la 
totalité  du  cuir,  en  produisant  une  friction  répétée  par 
la  ponce  sur  toute  la  surface  du  cuir  à  poncer. 
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Machines  à  découper.  —  Dans  la  pratique,  ces  ma- 
chines sont  appelées  décoitpoirs  mécaniques]  il  en 


Fig.  65.  —  Machioe  à  estamper. 


existe  de  deux  systèmes  différents  :  les  unes  à  levier, 
les  autres  à  balancier.  Nous  dirons  quelques  mots  de 
ces  dernières,  qui  sont,  pour  ainsi  dire,  les  seules  en 
usage. 

Les  machines  à  balanciers  se  composent  d'une 

16. 
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table  en  bois  dur  sut-  laquelle  se  trouve  placé  un  bâti 
en  fonte,  dont  la  partie  supérieure  porte  un  écrou  en 
bronze,  qui  reçoit  une  vis  terminée  par  un  volant,  ou 
par  une  verge  en  fer  forgé,  munie  de  lentilles.  Ce 
volant  situé  à  une  certaine  hauteur  doit  manœuvrer 


Fig.  66.  —  Machine  à  estamper  les  galoches  à  vis. 

librement  ;  Touvrier  lui  imprime  le  mouvement  au 
moyen  d'une  poignée  en  fer  ou  en  bois  ;  la  vis  se  ter- 
mine par  une  plaque  rectangulaire  sous  laquelle  est 
fixé  solidement  un  emporte-pièce  à  biseau  en  acier 
trempé  ;  enfin  une  grosse  pièce  en  bois,  placée  à  la 
partie  inférieure,  reçoit  l'emporle-pièce  qui  vient  s'y 
arrête  sans  subir  aucune  avarie. 

Ces  découpoirs  sont  mus   soit  à  la  main,  soit 
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mécaniquement,  suivant  leurs  dimensions  et  permet- 
tent de  découper  alternativement  toutes  sortes  de 
pièces^  soit  pour  les  cordonniers,  telles  que  talons, 
brides  à  sabots,  fausses  semelles,  empeignes,  etc.,  soit 
pour  divers  articles  de  sellerie,  de  bourrellerie,  etc. 
Machines  à  estamper,  —  Ces  machines  sont  presque 


Fig.  67.  —  Machine  à  parer.  —  (Lulz,  Krempp  successeur). 

semblables  comme  mécanisme  aux  machines  à  décou- 
per. Elles  sont  employées  pour  reproduire  certains 
dessins  sur  diverses  pièces  de  sellerie,  de  gaînerie, 
sur  les  brides  de  sabots-galoches  et  sur  la  forme  et  la 
cambrure  des  semelles  des  chaussures  (fig.  66). 

Comme  elles  doivent  produire  une  pression  consi- 
dérable, elles  sont  disposées  sur  un  bâti  en  fonte  de 
forme  spéciale;  Técrou  et  lavis  sont  assez  semblables 
à  ceux  des  machines  à  découper,  y  compris  le  volant 
ou  la  verge  en  fer  à  lentilles,  et  le  plateau  rectangu- 
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laire,  auquel  au  lieu  de  Temporte-pièce,  on  ajuste  une 
forme  en  fer,  en  acier  ou  en  bronze,  représentant  en 
relief  et  en  creux  les  dessins  qui  doivent  se  trouver 
reproduits  sur  le  cuir;  cette  forme  correspond  soit  à 
une  contre-forme  dont  le  relief,  du  dessin  est  en  creux 
ou  en  relief,  opposé  h  celui  delà  forme,  quelquefois 
c'est  un  simple  morceau  de  bois  dur  ou  une  plaque 
métallque.  Cet  outillage  comme  le  précédent,  est  mù 
la  plupart  du  temps  à  bras  d'homme. 

Machine  à  découper  et  à  deux  fais,  —  Le  travail  du 
découpage  et  de  l'estampage  se  fait  en  même  temps. 

Pour  réunir  en  une  seule  les  machines  à  découper 
et  à  estamper,  on  se  trouvait  en  présence  d'une  diffi- 
culté. C'est  que  si,  d'une  part,  la  forme  ouverte  du  C 
est  nécessaire  dans  les  découpoirs  pour  présenter  à 
Temporte-pièce  de  grands  morceaux  de  cuirs,  d'autre 
part,  elle  n'est  pas  assez  rigide  pour  estamper.  Il  s'a- 
gissait dès  lors  de  renfoncer  cette  courbure  tout  en 
conservant  au  bâti  la  forme  indiquée,  pour  obtenir 
plus  de  résistance.  C'est  ce  que  M.  Damourette  a  trouvé 
en  disposant  le  bâti  de  telle  manière  qu'il  puisse  pren- 
dre la  forme  d'un  triangle  ou  mieux  comme  un  étrier, 
selon  le  genre  de  travail,  par  un  relèvement  de  deux 
forts  boulons  à  rotule,  qui  réunissent  la  partie  supé- 
rieure du  bâti  avec  la  plate-forme. 

Machines  à  cambrer.  —  La  cambrure  des  tiges  et 
des  empeignes  de  bottes  faites  manuellement  est  une 
opération  non  seulement  longue  et  pénible,  mais  elle 
est  encore  insalubre  sous  bien  des  rapports;  l'inven- 
tion des  machines  à  cambrer  (fig.  68)  a  donc  été  une 
grande  amélioration  dans  la  corroirie.  Pour  le  tra- 
vail à  la  main,ilsuffit  d'une  pince,  d'une  étire  et  d'une 
forme  en  bois  dite  cambre,  pour  cambrer  et  allonger, 
selon  la  forme  voulue,  les  cuirs  découpés  d'après  les 
gabarits,  égalisés  et  pliés  ensuite. 
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On  trouve  plusieurs  genres  de  machines  à  cambrer, 
agissant  presque  toutes  par  l'intermédiaire  d'une  sé- 
rie de  matrices. 

Le  morceau  de  cuir  devant  faire  une  tige  de  botte  est 
pris  entre  le  mandrin  mobile  et  les  deux  jumelles  de 
cette  machine  et  ressort  ayant  la  forme  demandée.  Il 
est  nécessaire  de  le  mettre  à  sécher  après  Tavoir  cloué 
sur  un  cambre  en  bois. 

Comme  exemple,  nous  décrirons  la  machine  de 
M.  Guillot,  On  y  remarque  trois  matrices  métalliques, 
assez  rapprochées  les  unes  des  autres^  et  placées  hori- 
zontalement ou  verticalement^  selon  la  commodité  du 
service.  On  place  le  cuira  cambrer  entre  les  mâchoires 
de  la  première  matrice,  par  l'intermédiaire  d'une  série 
de  mandrins  soudés  à  une  chaîne  sans  fmà  mouvement 
continu,  en  sorte  que,  au  sortir  de  là,  le  cuir  est 
entraîné  dans  la  seconde  matrice  qui  le  serre  davan- 
tage, et  ensuite,  dans  la  troisième  mâchoire  beau- 
coup moins  écartée  que  les  deux  autres.  Pendant  ce 
temps,  l'ouvrier  place  au  fur  et  à  mesure  une  nouvelle 
tige  à  cambrer,  à  chaque  passage  d'une  matrice  dans 
une  autre,  en  sorte  que  le  travail  se  fait  régulière- 
ment et  sans  aucune  interruption.  Au  sortir  de  la 
troisième  mâchoire,  on  retire  la  pièce  à  la  main,  en 
attendant  qu'un  mandrin  en  apporte  une  seconde 
qui  a  passé  successivement  dans  les  trois  matrices, 
et  ainsi  de  suite. 

Fabrication  des  courroies.  —  La  fabrication  des 
courroies  peut  se  faire  à  la  main  ou  par  des  machines  ; 
on  ne  doit  employer  que  des  cuirs  de  qualité  supé- 
rieure; quelquefois,  mais  rarement,  on  fait  usage  de 
cuirs  hongroyés.  Les  grandes  courroies  sont  coupées 
dans  le  noijau,  ainsi  nommé 'parce  qu'il  est  tiré  des 
plus  fortes  parties  du  cuir;  quant  au  ventre  et  aux 
p,utres  parties  plus  faibles,  on  ne  s'en  sert  que  pour 
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les  plus  petites.  Ce  travail  comprend  :  la  tension  et  le 
découpage  des  croapons,  Fégalisage  des  bandes;  la 
jonction  des  bandes  et  la  tension  des  courroies. 

Tension  et  découpage  des  croupons.  —  Après  un 
triage  minutieux  des  cuirs,  les  croupons  sont  fixés  à 


Fig.  69.  —  Machine  à  couper  les  bandes  de  courroies.  —  Se  fait 
jusqu'à  45  de  largeur  :  entraînement  automatique.  —  (G.  Lutz, 
Krempp  successeur). 


un  crochet  par  leur  plus  petite  extrémité,  tandis  que 
le  côté  opposé  est  attaché  au  tambour  d'un  treuil  à 
manivelle,  que  Ton  fait  tourner  pour  tendre  fortement 
le  cuir,  afin  d'enlever  les  poches  et  les  plis  qui  peuvent 
encore  exister.  La  durée  de  la  tension  n'est  pas  fixe, 
elle  dure  jusqu'à  ce  que  l'effet  [demandé  se  soit  pro- 
duit. 
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Lorsque  la  tension  est  reconnue  suffisante,  l'ouvrier 
étend  le  croupon  sur  une  table  de  travail  assez  longue, 
et  découpe  rapidement  avec  la  serpette  le  cuir  en 
bandes  d'une  largeur  déterminée. 

Machines  a  découper.  —  (Fig.  69.)  Cette  machine 
consiste  en  un  double  chariot  à  couteau  mobile,  se 
manœuvrant  au-dessus  d'une  table  sur  laquelle  se 
trouve  placé  le  cuir.  Deux  bâtis  en  fonte,  placé  à  2°'S0 
environ,  vis-à-vis  Tun  de  l'autre,  sont  reliés  à  leur  par- 
tie supérieure  par  deux  tringles  en  fer  servant  à  diri- 
ger les  coulisseaux  et  le  chariot  principal,  lequel  est 
supporté  par  une  forte  vis  à  filets  carrés,  commandée 
par  une  manivelle  placée  extérieurement,  qui  com- 
prend un  écrou  et  les  coulisseaux  glissant  sur  des 
tringles  guides.  Cette  vis  anime  transversalement  le 
second  ^chariot  qui  porte  les  outils  tranchants,  et  sur 
lequel  on  remarque  un  appareil  indicateur  composé 
d'une  aiguille  dont  la  pointe  se  meut  sur  une  règle 
divisée  en  millimètres  et  faisant  corps  avec  le  chariot 
principal. 

Le  cuir  étant  placé  sur  la  table,  l'ouvrier  saisit  son 
plus  petit  côté  dans  une  pince  et  fait  avancer  le  cha- 
riot jusqu'à  ce  que  l'aiguille  soit  au  G  de  la  règle  gra- 
duée, puis  il  dispose  le  couteau  de  manière  à  ce  qu'il 
conserve  la  position  indiquée  par  Taiguille,  et  suivant 
le  bord  du  croupon  qui  doit  être  en  droite  ligne;  dans 
le  cas  contraire  il  est  redressé  au  couteau;  il  fait  alors 
manœuvrer  le  chariot  principal  jusqu'à  ce  que  la 
largeur  demandée  pour  la  courroie  soit  indiquée  par 
l'aiguille. 

On  opère  ainsi  jusqu'à  la  division  complète  du  cuir, 
en  prenant  alternativement  sur  la  règle  graduée  autant 
de  fois  la  largeur  de  la  courroie  qu^il  est  découpé  de 
bandes.  Quant  à  la  manœuvre  du  chariot  longitudi- 
nal, il  suffit  qu'il  soit  toujours  dans  une  bonne  direc- 
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tion,  de  manière  à  ce  que  toutes  les  lignes  soient  pa- 
rallèles. La  plus  grande  précision  doit  toujours  exister 
dans  les  mouvements  du  charriot  transversal. 

Égalisâge  des  bandes.  —  Si  d'une  part  les  crou- 
pons  n  ont  pas  partout  une  épaisseur  égale,  Fouvrier 
oit  y  remédier  sommairement,  pour  ne  pas  trop  affai- 
blir certaines  parties  du  cuir;  cet  égalisâge  se  fait  au 


Fig.  60.  —  Machine  à  égaliser  les  courroies,  les  empeignes  de  ga- 
foches  et  tous  cuirs  jusqu'à  80  millimètres  de  largeur.  (Lutz, 
Krempp,  successeur). 

couteau  en  revers,  en  ne  s'occupant  que  des  plus  fortes 
irrégularités,  sans  chercher  à  obtenir  une  épaisseur 
parfaitement  uniforme  ;  puis  la  pièce  est  soumise  au 
laminoir. 

VoiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux. 


298 


INDUSTRIE  DU  GORROYEUR 


Machines  à  égaliser  les  courroies  {R.g.  69).  — On  se 
sert^  pour  égaliser  les  bandes,  d'une  petite  machine  à 
refendre  en  tannée^  qui  peut,  par  suite  de  diverses 
modifications,  servir  de  laminoir  et  de  machine  à 
amincir  le  cuir  en  pointe  pour  la  jonction  des  cour- 
roies. 

Elle  se  compose  :  d'un  couteau  à  biseau  aigu, 
fixé  horizontalement  sur  un  support  qu'il  dépasse  de 
15  millimètres  environ;  2^  d'un  rouleau  en  traîneur  en 
fonte,  placé  en  avant  du  porte-couteau,  traversé  en- 
tièrement par  une  forte  rainure  horizontale,  où  l'on 
passe  le  cuir  à  travailler,  en  lui  faisant  faire  un  demi- 
tour,  et  qui  reçoit  son  mouvement  soit  à  la  main,  soit 
mécaniquement;  3»  d^un  rouleau  libre  en  cuivre,  au- 
quel sont  adaptées  des  bagues  juxtaposées  et  dont 
Taxe  en  fer  tourne  librement  dans  un  support  en  fonte, 
qui  oscille  lui-même  autour  d'un  axe  supérieur,  ce 
qui  fait  qu^on  peut  à  volonté  élever  ou  abaisser  le 
support  ainsi  que  les  rouleaux,  par  l'intermédiaire 
d'une  manette;  4°  enfin,  d'une  table  mobile  garnie  en 
cuivre,  sur  laquelle  s'opère  la  coupe;  elle  se  termine 
par  une  arrête  arrondie  placée  dans  le  plan  vertical 
du  cylindre  et  du  couteau.  Celte  mobilité  de  la  table 
est  obtenue  par  une  oscillation  autour  d'un  axe  hori- 
zontal, et  permet  de  livrer  passage  aux  parties  les  plus 
fortes  du  cuir. 

Pour  égaliser  les  bandes  de  courroies,  on  les  en- 
roule, la  fleur  en  dessus,  sur  le  cylindre  entraîneur, 
en  les  maintenant  avec  la  main,  après  avoir  réglé  le 
cylindre  libre  placé  au-dessus  du  premier,  suivant  l'é- 
paisseur à  donner  aux  bandes.  Dans  ce  cas  on  doit 
avoir  une  machine  d'une  largeur  double  de  celle  des 
plus  larges  courroies.  Cette  machine  est  fabriquée  de 
trois  grandeurs  diflérentes. 
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Jonction  des  bandes.  —  Pour  joindre  les  bandes 
après  qu'elles  ont  élé  préalablement  appointées  ou 
amincies,  on  se  sert  de  la  machine  à  jonctionner 
(fig.  70). 


Fig.  70.  —  Machine  à  jonctioûQer  les  courroies  à  mouvement  con- 
tinu.—Se  fabrique  en  trois  dimensions  différentes,  permettant  des 
jonctions  fines  ou  fortes,  selon  besoin  soit,  pour  collage,  vissage, 
cousage  on  rivage.  (Lutz,  Krempp,  successeur). 

La  couture  bien  faite  nous  semble  le  meilleur  pro- 
cédé. On  fait  cette  couture  de  différentes  manières,  soit 
à  l'aide  d'un  fil  ciré  très  solide  avec  une  forte  machine 
à  coudre,  actionnée  souvent  par  la  vapeur,  soit  avec 
des  lanières  en  cuir  hongroyé.  La  figure  71  représente 
une  machine  à  tendre  et  à  enrouler  les  courroies  ;  cette 
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machine  se  fabrique  avec  un  appareil  de  puissance 
supplémentaire,  permettant  de  donner  aux  courroies 
leur  allongement  maximum.  Vient  ensuite  l'emploi 
de  vis  ou  de  rivets  auxquels  on  reproche  de  se  prêter 
difficilement  à  la  diminution  de  la  longueur  de  la 
courroie  allongée  par  le  travail.  Pour  ce  genre  de 
courroies,  on  commence  par  les  river  ou  par  les  visser 
aux  quatre  coins,  en  faisant  la  jonction  avec  des  rivets 
en  cuivre,  dont  la  tète  est  rabattue  sur  de  petites  ron- 
delles en  tôle  galvanisée  ;  quant  aux  vis  on  les  implante 
mécaniquement  une  à  une  sur  une  table  en  fonte 
munie  sur  un  de  ses  côtés  d'un  guide  à  talon^  qui  sert 
à  diriger  la  courroie.  On  a  encore  essayé  de  se  servir 
de  boucles,  mais  ce  système  produisant  une  certaine 
épaisseur  sur  l'une  des  faces,  ne  peut  être  pratique 
pour  les  courroies  croisées.  Enfin,  on  emploie  encore 
le  collage  des  deux  pièces  que  l'on  maintient  serrées 
dans  une  presse  jusqu'à  complète  dessication;  on 
reproche  à  ce  procédé  de  ne  pouvoir  être  utilisable 
pour  les  courroies  de  fatigue^  parce  qu'il  n'exisie 
aucune  colle  présentant  une  résistance  suffisante. 
Néanmoins,  nous  indiquerons  le  produit  suivant,  qui 
semblerait  donner  de  bons  résultais  pour  cet  encollage 
et  qui  est  recommandé  par  un  industriel  qui  en  a  fait 
Texpérience  pendant  quinze  années  : 

Versez  dans  un  baquet  parties  égales  de  colle  forte 
et  de  colle  de  poisson  et  ajoutez  assez  d'eau  sur  toute 
Tépaisseur.  Chauffez  ensuite  graduellement  jusqu'à 
Tébullition  et  ajoutez  du  tanin  pur  jusqu'à  ce  que  la 
masse  devienne  visqueuse  et  prenne  l'apparence  du 
blanc  d'œuf.  Battez  bien  les  surfaces  à  joindre,  appli- 
quez à  chaud  cette  colle  et  fixez  au  moyen  d'attaches. 

Macbine  a  préparer  les  jonctions,  —  Pour  préparer 
les  bouts  des  courroies,  c'est-à-dire  la  partie  qui  doit 
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être  amaincie  pour  les  joiadre,  on  peut  employer  la 
machine  à  égaliser  les  bandes  ainsi  modifiées  : 

On  supprime  les  vis  de  butée  des  coussinets^  que 
Ton  remplace  par  deux  leviers  articulés,  dont  l'une 
des  extrémités  appuie  sur  les  coussinets  et  dont  Tautre 
est  soulevée  par  une  came  fixée  aux  deux  extrémités 
du  rouleau  entraîneur,  qui,  dans  son  mouvement  de 
rotation,  fait  mouvoir  les  cames,  et  celles-ci  soulèvent 
à  leur  tour  les  leviers  dont  Faction  est  d'abaisser  gra- 
duellement les  coussinets  et  le  cylindre,  en  sorte  que 
le  couteau  amaincit  en  pointe  les  courroies. 

Appareils  a  découper  les  lanières.  —  Les  lanières 
sont  prises  ordinairement  dans  les  déchets  de  cuirs, 
ou  de  préférence,  dans  le  cuir  de  Hongrie;  dans  le 
premier  cas,  on  les  découpe  avec  un  emporte-pièce, 
formé  par  une  sorte  de  spirale  en  acier  dont  une  des 
branches  est  en  biseau  bien  affûté,  tandis  que  Tautre 
partie  est  emmanchée  dans  un  maillet  on  bois  sur 
lequel  on  frappe  avec  un  marteau.  Quand  Ton  a  de 
grands  morceaux  de  cuir  ou  des  croupons,  on  se  sert 
soit  d'un  couteau  fixe  à  plusieurs  lames  soit  d'un  cou- 
teau mobile  à  une  seule  lame. 

Lorsqu'on  se  sert  du  couteau  à  plusieurs  lames,  on 
découpe  une  bande  de  cuir  pouvant  fournir  une  dou- 
zaine de  lanières;  on  Tétend  sur  une  table  et  on  l'at- 
tache par  un  bout  à  un  rouleau  entraîneur.  Dès  que 
le  cuir  se  trouve  saisi  par  le  rouleau,  on  abaisse  Toutil 
muni  de  ses  onze  couteaux,  de  manière  qu'ils  pénè- 
trent dans  le  cuir,  ce  qui  lui  donne  une  division  en 
douze  parties  égales.  Par  l'emploi  du  couteau  mobile  à 
une  lame,  on  obtient  une  seule  et  longue  lanière.  On 
pratique  au  milieu  du  croupon  au  moyen  d'un  em- 
porte-pièce, un  trou  rond  de  18  millimètres  de  dia- 
mètre, environ;  on  étend  ensuite  le  cuir  sur  la  table, 
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de  manière  que  le  Irou  donne  passage  à  un  petit  pivot 
faisant  saillie,  et  au-dessus  duquel,  dans  le  même 
axe,  se  trouve  un  deuxième  pivot  porté  par  une  ar- 
cade. Le  couteau  mobile  est  monté  sur  un  chariot 
à  vis  porté  par  un  bras  horizontal,  terminé  par  un 
axe  vertical  dont  les  deux  pointes  sont  engagées  dans 
les  deux  pivots.  Si  Ton  fesait  tourner  le  bras  autour  de 
son  axe,  le  couteau  décrirait  une  circonférence  si  sa 
distance  au  centre  de  rotation  ne  changeait  pas;  mais 
comme  lavis  du  chariot 'est  actionnée  par  deux  petits 
engrenages  dont  la  roue  de  commande  est  fixée  sur 
le  pivot  supérieur,  ce  couteau  décrit,  non  pas  une  cir- 
conférence, mais  une  spirale  dont  le  pas  varie  à  vo- 
lonté par  le  simple  changement  des  engrenages;  le 
couteau  découpera  donc  en  tournant  une  lanière  plus 
ou  moins  forte.  (Damourette.) 

Machines  a  coudre  et  a  visser  les  courroies.  —  Les 
machines  à  coudre  les  courroies  sont  peu  différentes 
des  machines  à  coudre  ordinaires,  excepté  qu'elles 
doivent  avoir  une  solidité  beaucoup  plus  considérable, 
surtout  lorsqu'elles  sont  actionnées  par  la  vapeur. 

La  courroie  étant  placée  sur  une  table  horizontale, 
passe  sous  l'aiguille,  poussée  à  la  main,  ou  amenée 
par  deux  petites  roues  dentées.  Une  règle  à  talon  pou- 
vant s'écarter  plus  ou  moins,  dirige  l'aiguille  selon 
Fécartement  des  rangs  de  piqûre  et  en  même  temps  la 
courroie.  Enfin,  deux  petits  galets  imprimeurs,  placés 
sur  la  machine,  en  avant  de  l'aiguille,  tracent  un  sillon 
sur  la  courroie  avant  la  couture  de  celle-ci.  Ces  cou- 
tures qui  réunissent  ainsi  les  bandes,  doivent  être 
abattues  au  marteau,  à  la  main,  ou  mieux  encore 
passées  ou  laminoir. 

Les  machines  à  visser  les  courroies  diffèrent  peu  de 
celles  employées  pour  la  chaussure;  il  n'y  a  que  la 


Fig.  72.  —  Machine  à  visser  les  chaussures  ou  les  courroies  en 
substituant,  dans  ce  dernier  cas,  une  enclume  à  la  béquille. 
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/on  qui  dirige  la  courroie  en  s'écartant  plus  ou  moins 
de  l'outil.  Dans  la  figure  que  nous  donnons  de  la  ma- 
chine à  visser  les  courroies  et  les  chaussures,  de 


Fig.  73.  —  Tendeur  pour  courroies. 

M.Lutz,  on  peut  remarquer  une  disposition  spéciale 
et  toute  nouvelle  de  ce  genre  de  machine. 

Tension  des  courroies,  —  Lorsque  les  courroies  sont 
complètement  terminées,  on  leur  fait  suhir  une  der- 
nière opération  ou  épreuvCy  qui  consiste  à  les  tendre 

17. 
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fortementpar  des  moyens  mécaniques, afin  de  redresser 
les  courbures  produites  par  les  jonctions,  tout  en  les 
allongeant  le  plus  possible  pour  éviter  que  cet  allon- 
gement ne  se  produise  pendant  le  travail.  Nous  don- 
nons une  figure  représentant  le  tendeur  Lutz  (fig.  73). 

Cette  tension  peut  se  faire  manuellement  de  la 
même  manière  que  pour  la  tension  des  croupons. 
Quant  aux  appareils  servant  à  ces  opérations,  on  peut 
les  diviser  en  machines  à  tendre  le^ croupons  et  en  ma- 
chines à  tendre  les  courroies. 

Dans  les  premières,  les  croupons  sont  saisis  à  leurs 
extrémités  par  une  forte  pince  ou  mâchoire,  de  1  mètre 
de  longueur  environ,  montée  sur  un  bâti  en  chêne,  et 
qui  reçoit  un  mouvement  de  traction  pour  deux  vis 
parallèles  commandées  par  des  engrenages  On  doit 
laisser  le  cuir  ainsi  tendu  pendant  un  temps  suffisant 
pour  qu'il  reçoive  tout  l'allongement  dont  ils  sont  sus- 
ceptibles. 

Dans  les  machines  à  tendre  les  courroies,  le  but  re- 
cherché est  de  leur  faire  acquérir  le  plus  possible  tout 
l'allongement  qu'elle  peuvent  prendre.  Pour  cela,  on 
emploie  un  système  de  poulies  animées  d'un  mouve- 
ment de  rotation,  comme  il  suit  :  la  première,  montée 
sur  un  arbre  tournant  sur  des  coussinets,  commande 
deux  poulies  dont  Tune  est  fixe  et  l'autre  folle;  quant 
aux  quatre  poulies  qui  se  suivent,  elles  sont  folles  au- 
tour de  leur  axe  dont  on  peut  faire  varier  Técartement 
au  moyen  de  vis  de  rappel. 

En  tendant  la  courroie  progressivement  pendant  le 
mouvement  au  moyen  des  vis  de  rappel,  on  aura  un 
excellent  appareil  de  tension,  puisque  ces  courroies 
sont  soumises  à  un  travail  analogue  à  celui  pour  lequel 
elles  sont  destinées.  On  reproche  à  ces  machines  de 
coûter  plus  cher  que  les  treuils  ordinaires,  et  de  noir- 
cir les  courroies  par  leur  frottement.  Ordinairement 
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pour  remplacer  cet  outillage  coûteux,  on  se  sert  d'un 
treuil  mobile  placé  vis-à-vis  d'une  forte  pince  ou  mâ- 
choire fixée  à  une  distance  variant  selon  la  longueur 
des  courroies,  et  de  rouleaux  mobiles  destinés  à  sup- 
porter les  courroies  de  grande  longueur.  Quand  on 
veut  les  tendre,  il  suffit  d'en  saisir  une  dans  la  pince- 
mâchoire,  par  une  de  ses  extrémités,  d'en  fixer  l'autre 
extrémité  sur  le  treuil  et  de  faire  manœuvrer  celui-ci 
jusqu'à  ce  que  la  tension  soit  suffisante. 


CHAPITRE  IX 


HONGROIRTE 

Travail  de  rivière.  —  Alunage.  —  Cuves  oscillantes  ou  balanceuses 
Lepell«y.  —  Repassage.  —  Séchage  et  redressage.  —  Travail  de 
grenier.  —  Mise  en  suif.  —  Hygiène.  — l'iamba^fe.  —  Mise  au 
refroid.  —  Marque  et  mise  en  pile.  —  Vaches  et  veaux.  —  Cheval 
et  âne.  —  Cuirs  noirs  de  Hongrie.  —  Procédé  Cureaudeau.  — 
Cuirs  Lepelley. 

Les  cuirs  hongroyés,  ou  cuirs  façon  de  Hongrie,  sont 
préparés  avec  de  fortes  peaux;  les  meilleurs  sont 
celles  de  bœuf.  On  les  tanne  à  Talun  et  au  sel  marin, 
puis  on  les  met  en  suif.  On  emploie  ordinairemenl  les 
cuirs  de  bœuf  hongroyés  pour  la  fabrication  des  gros 
harnais  de  fatigue;  les  peaux  de  vaches  servent  à  des 
ouvrages  plus  délicats,  ainsi  que  pour  la  confection 
des  lanières  qui  servent  à  coudre  les  courroies  de 
transmission;  les  peaux  de  taureau  et  de  cheval  hon- 
groyés  fournissent  un  cuir  de  basse  qualité. 

On  considère  généralement  la  hongroirie  comme 
une  annexe  de  la  tannerie  et  une  branche  de  la  cor- 
roirie  ;  les  opérations  en  sont  très  rapides^  car  il  ne  faut 
guère  qu'une  quinzaine  de  jours  en  été,  et  près  d'un 
mois  en  hiver,  pour  obtenir  de  bons  produits  ;  on  peut 
encore  opérer  plus  rapidement,  mais  alors  les  cuirs 
laissent  à  désirer. 

Le  hongroyage  comprend  :  le  travail  de  rivière; 
V alunage;  le  repassage;  le  séchage;  le  redressage  ;  le 
travail  de  grenier;  la  mise  en  suif  ;  le  flambage  ;  la 
mise  au  re froid  ;  la  marque  et  la  mise  en  piles. 
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Travail  de  rïvîère.  — Dès  leur  arrivée  chez  le  hon- 
groyeur,  les  peaux  fraîches,  qui  sont  les  seules  em- 
ployées, sont  fendues  en  deux,  puis  nettoyées,  soit 
avec  la  faulx  (fig.  73) sur  le  chevalet  de  rivière;  elles 


sont  ensuite  légèrement  écharnées  et  rincées  à  grande 
eau.  Lorsque  toutes  ces  manipulations  préparatoires 
sontterminées,  on'procèdc  diurasage  despoilsaulieude 


Fig.  75.  —  Tondeuse  (Lutz).  Sert  à  eoleverla  laine  sur  les  moutons 

vivants. 


les  débourrer.  Le  rasage  s'opère  avec  la  faulx,  après 
que  l'ouvrier  a  disposé  sa  couche,  c'est-à-dire  qu'il  a 
plié  en  deux  plusieurs  peaux  qu'il  place  sur  le  cheva- 
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let,  puis  il  étend  sur  cette  couche  élastique  la  peau 
qu'il  veut  raser  en  ayant  soin  qu'il  n'existe  pas  de 
plis,  ni  aucun  corps  étranger  entre  les  peaux,  afin 
de  ne  point  couper  le  cuir.  Souvent,  aussi  on  se 
sert  de  la  tondeuse  (fig*.  74).  Dès  que  les  peaux  sont 
rasées,  on  les  fait  dégorger  pendant  environ  vingt- 
quatre  heures  dans  un  cours  d'eau,  en  les  attachant 
à  un  piquet  avec  une  corde  qu'on  passe  dans  les  trous 
des  yeux.  Si  Ton  n'a  pas  de  cours  d'eau  à  proximité 
de  l'établissement,  on  se  sert  de  cuves;  dans  ce  cas, 
les  peaux  doivent  y  séjourner  pendant  trois  jours  au 
moins,  en  ayant  soin  de  revouveller  l'eau  deux  fois 
par  jour,  en  été,  et  une  fois  en  hiver;  puis  quand  le 
dégraissage  est  terminé,  on  fait  égoutter  les  peaux 
sur  des  perches  pendant  trois  ou  quatre  heures. 

Alunage.  —  L'alunage  des  peaux  est  une  des  princi- 
pales opérations  du  hongroyage;  on  se  sert  d'une  so- 
lution d'alun  que  l'on  additionne,  pour  les  premiers 
passages,  de  sel  marin;  ce  mélange  est  très  favorable 
à  la  conservation  du  cuir  et  lui  donne  en  même  temps 
une  plus  grande  souplesse. 

On  nomme  fonte  la  quantité  de  peaux  que  l'on  peut 
travailler  ensemble;  selon  la  capacité  des  appareils, 
elle  peut  être  de  six,  neuf,  douze  ou  quinze  peaux  et 
quelquefois  davantage.  Pour  une  fonte  de  neuf  peaux, 
qui  est  la  plus  souvent  employée,  il  faut  une  chaudière 
à  fond  rond  de  40  centimètres  de  profondeur  sur 
60  centimètres  de  diamètre,  et  des  cuves  longues  de 
1™, 65  sur  1  mètre  de  largeur  et  80  centimètres  de 
profondeur,  dont  la  forme^est  ordinairement  ovale. 

Lorsque  tout  est  prêt  pour  l'alunage,  on  fait  chauffer 
à  80  degrés  dans  lachaudièrerf^^^az/^  faites^  c'est-à-dire 
ayant  déjà  servi  à  l'alunage  des  peaux,  en  y  ajoutant 
do  nmivoau  de  Talun  et  du  sel  marin,  pour  compenser 
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la  perte  subie  pendant  Topéralion  précédente,  dans  les 
proportions  suivantes  pour  cha  jue  peau  : 

Alim  •   3  kilogrammes 

Sel  marin   Ikg,7o0 

Eau  30  litres 

On  agite  le  tout  jusqu'à  ce  que  la  dissolution  soit 
complète;  et,  lorsque  tout  le  sel  est  complètement 
dissous,  on  place  des  peaux  dans  deux  cuves,  par  trois 
bandes  que  Ton  arrange  Tune  sur  l'autre  de  manière 
à  ce  que  la  fleur  soit  en-dessus  et  que  la  tête  de  la  se- 
conde soit  sur  la  culée  de  la  première,  pour  faire  trois 
enciivages  composé  de  trois  peaux  ou  de  six  bandes. 
Quelquefois  la  grandeur  et  la  force  des  peaux  exigent 
un  quatrième  encuvage  en  ne  travaillant  que  deux 
bandes,  pour  les  trois  premières,  et  six  bandes  pour 
le  quatrième. 

Dès  que  les  peaux  sont  placées  dans  les  cuves,  ainsi 
qu'il  vient  d'être  dit,  un  ouvrier  puise  dans  la  chau- 
dière deux  ou  trois  sceaux  de  la  solution  salée,  et  les 
verse  dans  la  première  cuve,  et  faisant  en  sorte  que 
l'eau  ne  soit  pas  tiédie,  pour  ne  pas  gripper  ni  brûler 
les  peaux  ;  puis  un  second  ouvrier  entre  nu-pieds  dans 
cette  cuve  et  foule  les  peaux  avec  le  talon  en  les 
faisant  aller  par  trois  fois  d'un  bout  de  la  cuve  à  l'autre, 
ce  que  l'on  appelle  en  termes  du  'métier  donner  trois 
tours.  Ces  peaux  arrivées  à  un  bout  de  la  cuve,  sont 
plissées,  le  même  ouvrier  les  repousse  vers  Tautre 
extrémité  en  les  foulant,  plis  par  plis,  dans  toutes  leurs 
parties. 

On  renouvelle  trois  fois  ce  foulage  sans  discon- 
tinuer, et  après  chaque  tour,  l'ouvrier  à  soin  de  bien 
talonner  deux  fois  les  dos,  et  une  fois  les  ventres. 
Une  eau  se  compose  de  trois  tours  de  foulage,  et 
quatre  eaux  forment  un  cuvage.  Pendant  que  ce  fou- 
lage a  lien,  le  serrexir  met  de  l'eau  dans  la  seconde 
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cuve,  enplaçant  les  bandes,  la  tête  du  côté  delà  chau- 
dière, de  manière  à  ce  qu'elles  puissent  être  foulées 
également  trois  tours  par  le  fouleur,  en  commençant 
par  le  côté  placé  près  de  la  chaudière. 

Pour  donner  la  dernière  eau,  le  serreur  prend  l'eau 
de  la  première  cuve  et  la  remet  avec  celle  de  la  chau- 
dière, que  Ton  a  continué  à  chauffer,  puis  il  en  re- 
prend deux  ou  trois  seaux  et  les  verse  dans  la  cuve, 
et  on  recommence  le  foulage  comme  il  vient  d'être 
dit.  On  donne  ensuite  une  troisième  et  une  quatrième 
eau  en  observant  que  le  liquide  soit  de  plus  en  plus 
chaud  à  chaque  nouvelle  opération. 

Ce  travail  du  foulage,  opéré  manuellement,  est 
très  pénible;  il  nécessite  un  grand  déploiement  de 
force  de  la  part  de  l'ouvrier  fouleur;  c'est  pour  ces 
motifs  que  l'on  a  essayé  d'y  suppléer  par  le  travail 
mécanique.  A  cet  effet,  au  sortir  des  cuves,  après  la 
dernière  eau,  on  plie  les  peaux  en  quatre,  et  on  les 
place  dans  de  plus  grands  baquets,  que  l'on  remplit 
avec  Teau  qui  a  servi  à  aluner,  de  manière  à  ce 
qu'elles  soient  complètement  submergées;  dans  la 
pratique,  on  laisse  ordinairement  ces  peaux  tremper 
pendant  huit  jours,  en  ayant  soin  de  les  culbuter  dès 
le  lendemain,  c'est-à-dire  de  les  placer  dans  une  autre 
cuve  sans  les  déplier,  mais  en  mettant  chaque  fois  en 
dessus  celle  qui  se  trouvait  en  dessous. 

Il  n'y  a  aucun  inconvénient  à  laisser  ces  peaux  plus 
longtemps  dans  l'eau  d'alunage,  si  l'on  ne  veut  pas 
les  travailler  immédiatement  ;  seulement,  lorsqu'on 
les  retire  des  cuves,  on  doit  les  soumettre  une  seconde 
fois  au  foulage  comme  précédemment;  on  nomme  cette 
opération  repasmge\  nous  en  parlerons  plus  loin; 
mais  auparavant,  il  importe  de  donner  quelques  détails 
sur  les  cuves  oscilhnies. 

Balançeuses  mécaniques  ou  cuves  oscillantes,  — Ces 
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cuves,  imaginées  par  M.  Lepelley,  sont  devenues  ac- 
tuellement d'un  usage  général;  elles  sont  avantageu- 
ses, non  seulement  au  point  de  vue  de  la  santé  des 
ouvriers,  mais  encore  par  la  grande  économie  de 
main-d'œuvre  qu'elle  donnent  au  hongroyeur. 

Les  balanceuses  Lepelley  consistent  en  une  cuve  de 
forme  carrée  peu  profonde  et  portée  sur  un  axe  ho- 
rizontal, placé  en  dessous,  au  milieu  ou  à  Tune  de  ses 
extrémités.  Elle  reçoit  les  peaux  et  la  dissolution 
d'alun,  pendant  qu'un  moteur  luiimprime  un  mouve- 
ment de  bascule  par  l'intermédiaire  d'une  bielle  reliée 
à  une  excentrique  située  à  la  partie  supérieure,  la- 
quelle est  mise  en  mouvement  au  moyen  d'une  poulie. 
De  grosses  boules,  ou  un  fort  rouleau  en  bois  dur. 
qui  roulent  librement  dans  la  cuve,  accélèrent  beau- 
coup le  travail. 

Repassage.  —  Cette  opépation  consiste  à  fouler  les 
peaux  une  seconde  fois  au  sortir  des  cuves  d'alunage 
en  opérant  de  même,  comme  pour  !a  première  opéra- 
lion,  tout  en  ayant  soin  de  les  travailler  plus  vivement 
pour  les  déplisser;  on  leur  donne  quatre  eaux  en  se 
servant  toujours  de  la  même  solution  que  précédem- 
ment, puis  on  les  remet  dans  les  cuves  où  l'on  peut 
les  laisser  séjourner  encore  si  l'on  veut  prolonger  la 
trempe  pendant  deux  ou  trois  jours  ;  cependant,  on 
peut  les  retirer  au  bout  de  vingt-quatre  heures.  On  les 
met  égoutter  ensuite  pendant  une  heure,  en  les  éten- 
dant sur  des  perches  placées  au-dessus  des  cuves, 
afin  de  ne  point  perdre  l'eau  qui  en  découle  et  qui  est 
encore  très  chargée  d'alun. 

Séchage  et  redrlssage.  —  Dès  que  les  cuirs  sont  suf- 
fisamment égouttés,  on  les  perce  de  quatre  trous  dont 
un  à  la  queue,  le  second  à  la  hanche  et  les  deux  autres 
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à  la  patte,  puis  on  passe  un  bâton  dans  ces  trous,  afin 
de  pouvoir  les  suspendre  dans  le  séchoir,  où  on  les 
laisse  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  arrivés  aux  trois  quarts 
de  leur  dessication.  C'est  à  ce  moment  que  Ton  doit 
se  rendre  exactement  compte  s'ils  ont  été  foulés,  s'ils 
sont  exempts  de  défauts,  s'il  se  trouve  du  sang*  extra- 
vasé.  Les  cuirs  étant  retirés  des  bâtons,  l'ouvrier  les 
étend  à  terre  pour  les  redresser \  pour  cela  il  prend 
une  baguette  ronde  d'environ  20  millimètres  de  dia- 
mètre et  d'une  longueur  d'environ  6S  centimètres, 
qu'il  place  dans  la  bande  repliée  sur  elle-même,  la 
fleur  en  dedans,  et  appuyant  fortement  sur  le  cuir  avec 
ses  deux  mains,  il  pousse  la  baguette  en  avant,  en 
commençant  toujours  par  le  milieu  du  dos,  de  manière 
à  détruire  les  plis  des  pattes,  et  ceux  du  brichet^  partie 
située  entre  le  ventre  et  la  patte  de  devant. 

Quand  les  cuirs  ont  été  redressés  les  uns  sur  les 
autres,  il  arrive  un  moment  oii  ils  sont  empilés  natu- 
rellement; on  les  laisse  ainsi  en  pile  pendant  cinq  à 
six  heures,  puis  on  les  étend  de  nouveau,  en  enfilant 
le  bâton  dans  les  trous,  et  on  les  fait  sécher  complète- 
ment au  séchoir.  Il  faut  avoir  soin  de  ne  pas  les  ex- 
poser au  froid  ni  à  l'air  vif;  pour  cela,  on  les  place  dans 
une  étuve  chaufi"ée;  lorsque  la  dessication  est  au  trois 
quarts  faite,  on  les  redresse  à  la  baguette  en  les  sor- 
tant l'un  après  l'autre,  de  manière  à  ce  qu'ils  ne  se  re- 
froidissent pas  brusquement,  ce  qui  les  durcirait. 

Travail  de  grenier.  —  Le  travail  du  grenier  contri- 
bue beaucoup  à  faire  absorber  le  suif  par  les  cuirs,  en 
ouvrant  les  pores  et  en  lui  donnant  de  la  souplesse; 
les  peaux  qui  n'ont  pas  été  bien  foulées  pendant  l'a- 
lunage,  se  travaillent  mal  au  grenier;  elles  conservent 
des  cornes;  ce  sont  les  points  qui  n'ont  ni  la  force,  ni 
la  souplesse  désirée;  on  y  remarque  des  torches  de 
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sang  extravasé  ;  c'est  un  cuir  de  mauvaise  qualité. 

On  divise  le  travail,  en  travail  de  première  et  en 
travail  de  dernière^  opérations  qui  ont  lieu  sur  un 
faux  plancher  incliné,  dont  les  planches  sont  placées 
sur  des  lambourdes  dislantes  les  unes  des  autres  d'en- 
viron 33  centimètres,  le  tout  ayant  ordinairement 
4  mètres  en  carré. 

Dans  le  travail  de  première  y  le  cuir  est  plié  en  deux, 
la  fleur  en  dedans,  la  tète  en  dessous  et  le  dos  placé 
du  côté  du  bas  du  plancher.  L^ouvrier  passe  la  ba- 
guette entre  le  cuir  placé  sur  le  plancher,  et  monte 
dessus  après  avoir  chaussé  ses  escarpins  de  boutique^ 
sorte  de  gros  souliers  à  semelles  épaisses  et  sans  ta- 
lons. Après  s'être  placé  au  milieu  de  la  bande,  il  la 
fait  rouler  en  la  poussant  en  arrière  avec  les  pieds  et 
en  se  cramponnant  des  deux  mains  à  une  barre  fixe, 
placée  devant  lui,  afin  d^avoirplus  de  force  et  plus  de 
facilité  pour  pousser  la  bande  en  arrière.  Quand  la 
baguette  est  enfin  arrivée  sur  le  bord  du  cuir,  l'ouvrier 
le  plie  de  nouveau,  çn  plaçant  la  tête  sur  la  culée  ;  puis 
il  recommence  la  même  opération  jusqu'à  ce  que  la 
baguette  arrive  au  bout  de  la  culée,  alors  il  la  replace 
sur  le  bréchet,  en  le  repliant,  et  il  roule  de  nouveau 
jusqu'à  ce  que  la  baguette  atteigne  le  bout  de  laqueue. 
Après  cette  série  de  manipulations,  l'ouvrier  recom- 
mence en  pliant  le  cuir,  de  manière  à  ce  que  la  patto 
de  derrière  soit  sur  le  dos,  puis  il  roule  sa  baguette 
jusque  vers  l'extrémité  de  la  nache,  et,  après  avoir 
jeté  la  culée  sur  la  tête,  il  passe  la  baguette  jusqu'à  ce 
qu'elle  arrive  au  bout  de  la  patte  ;  enfin,  denouveau,  il 
rejette  la  culée  sur  la  tête  ;  il  fait  rouler  la  baguette  le 
long  du  ventre  en  s'arrêtant  à  33  centimètres  environ 
de  la  patte. 

Quand  le  côté  de  la  culée  a  été  complètement  roule 
à  la  baguette,  l'ouvrier  reprend  le  cuir  avec  celle-ci 
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du  côté  de  la  tête,  en  mettant  le  côté  de  la  culée  sur  le 
plancher  ;  puis,  plaçant  la  baguette  au  milieu  du  cuir, 
il  roule  jusqu'à  ce  qu'elle  se  trouve  au  bout  de  la  tête, 
de  manière  à  ce  que  la  gorge,  le  dos  et  les  autres 
bandes  du  cuir  soient  également  travaillées.  Dès  lors, 
il  ne  reste  plus  que  le  bréchet  que  Ton  roule  jusqu'à 
la  saignée,  après  avoir  ramené  la  tête  sur  la  culée. 
Dès  que  toutes  les  parties  de  la  bande  ont  été  rou- 
lées la  fleur  en  dedans,  on  plie  le  cuir  en  sens  inverse, 
c'est-à-dire  le  côté  chair  en  dedans^  et  la  fleur  en  de- 
hors, puis  on  recommence  le  travail  complètement, 
en  opérant  comme  il  vient  d'être  dit.  Lorsque  cette  se- 
conde opération  est  terminée^  on  empile  les  cuirs  et 
on  les  laisse  ainsi  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  travaillés  de 
dernière. 

Le  travail  de  dernière  ou  de  seconde  se  donne  de  la 
même  manière  que  celui  de  'première,  en  roulant  les 
cuirs  à  la  baguette^  de  fleur  et  de  chair;  son  but  est 
d'assouplir  le  cuir  et  de  l'ouvrir  entièrement  pour  bien 
le  disposer  à  la  mise  en  suif.  Pouc  cette  opération,  les 
cuirs  doivent  être  entièrement  secs;  dans  le  cas  où  ils 
ne  le  seraient  pas  assez,  on  peut  les  exposer  au  soleil, 
si  le  temps  le  permet;  dans  le  cas  contraire,  on  les 
porte  à  l'éluve,  oii  on  les  fait  sécher  à  une  douce  cha- 
chaleur. 

Mise  en  suif.  —  Quand  les  cuirs  ont  subi  toutes  les 
opérations  du  travail  de  grenier,  ils  sont  bons  à  être 
passés  en  suif ,  Cette  manipulation  est  la  plus  impor- 
tante et  la  plus  délicate  de  la  hongroirie,  et  demande 
des  ouvriers  très  expérimentés^  les  accidents  qui  peu- 
vent se  produire  étant  irréparables.  Il  y  a  de  grandes 
difficultés  à  vaincre;  ainsi,  quand  le  suif  est  trop 
chaud,  il  brûle  la  fleur  ;  si,  par  contre,  il  est  trop  froid, 
il  ne  pénètre  pas  le  cuir  ;  de  même,  lorsque  la  fleur  est 


MISE  EN  SUtF 


317 


saisie  par  une  trop  forte  chaleur  à  Tétuve,  le  cuir  est 
cassant,  et  s'il  n'est  pas  assez  ouvert,  il  prend  mal  le 
suif. 

Avant  d'entrer  dans  plus  de  détails,  nous  dirons 
que  l'on  peut  se  servir  de  toutes  sortes  de  graisses 
pour  la  mise  en  suif;  cependant,  la  graisse  de  cheval 
ne  s'emploie  pas  ordinairement  à  cause  de  sa  trop 
grande  fluidité;  la  graisse  de  bœuf,  un  peu  moins 
fluide,  peut  servir,  mais  mélangée  avec  du  suif  de 
mouton.  Dans  la  hongroirie  parisienne,  comme  le 
suif  blanc  serait  d'un  prix  trop  élevé,  on  donne  la  pré- 
férence à  celui  de  cretons  qui  est  un  mélange  de  rési- 
dus de  graisse  de  bœuf  provenant  des  fabriques  de 
chandelles,  dégraisse  de  tripes  et  autres,  que  lescre- 
lonniers  préparent  spécialement  pour  les  hongroyeurs. 
Dans  tous  les  cas,  ce  que  l'on  ne  saurait  trop  recom- 
mander, c'est  que  l^s  cuirs  soient  convenablement 
desséchés  avant  de  les  mettre  en  suif. 

La  mise  en  suif  di  lieu  dans  une  chambre  étuve  dont 
les  dimensions  sont  généralement  de  4  à  5  mètres  de 
large,  sur  2  mètres  à  2'",30  de  hauteur;  toutes  les  ou- 
vertures en  sont  hermétiquement  calfeutrées.  Un 
fourneau  ayant  son  foyer  en  dehors  supporte  une 
chaudière  en  cuivre  à  fond  rond,  d'une  profondeur  de 
80  à  60  centimètres,  sur  65  à  70  de  diamètre  dans  la- 
quelle on  peut  faire  fondre  de  80  à  85  kilogrammes  de 
suif.  On  place  en  outre  une  grille  en  fer  de  1  mètre  de 
longueur  et  autant  de  largeur  sur  un  massif  en  pierre 
disposé  au  milieu  de  l'étuve,  et  que  l'on  chaulfe  au 
moyen  de  charbons  allumés  placés  dessus.  Dans  cer- 
tains établissements,  cette  grille  est  remplacée  par  un 
poêle,  ou  par  un  calorifère  déformes  et  de  dimensions 
variables.  Un  des  plus  commodes  est  celui  de  M.  Cu- 
reaudeau  modifié  par  Aurusse.  Enfin,  le  reste  du  ma- 
tériel de  l'étuve  se  compose  de  perches,  sur  lesquelles 
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on  place  les  cuirs  pour  les  échauffer,  et  de  deux  gran- 
des tables  sur  lesquelles  on  étend  le  cuir  pour  les 
mettre  en  suif. 

Les  cuirs  étant  préparés  pour  ce  travail,  on  met  à 
fondre  le  suif  dans  la  chaudière,  de  manière  à  la  rem- 
plir aux  trois  quarts,  tout  en  évitant  d'en  fondre  une 
quantité  supérieure  à  celle  que  l'on  doit  employer, 
parce  que  l'excédent  noircirait  et  ne  pourrait  pas  ser- 
vir une  seconde  fois;  puis,  pendant  que  le  suif  chauffe, 
on  verse  une  corbeille  de  charbon  sur  la  grille  et  on 
l'allume.  L'ouvrier  étend  alors  sur  les  perches  une 
venue  de  cuirs  qui  se  compose  ordinairement  de  vingt- 
quatre  à  trente-huit  bandes,  selon  la  force  du  cuir,  et 
on  les  dispose  de  telles  sortes  que  les  plus  faibles  se 
trouvent  placées  où  la  chaleur  est  la  moins  forte  ;  les 
peaux  sont  étendues,  en  les  pliant  en  deux,  la  tête  sur 
la  culée  et  en  les  plaçant  sur  les  perches  on  tourne 
toujours  la  tête  et  les  pattes  du  côté  du  feu,  afin  de 
garantir  les  dos  de  l'excès  de  chaleur. 

Le  tout  étant  ainsi  disposé,  les  ouvriers  se  retirent 
et  ferment  hermétiquement  la  porte,  en  bouchant 
toutes  les  issues  par  lesquelles  la  chaleur  pourrait  s'é- 
chapper ;  un  quart  d'heure  après  on  ouvre  la  porte  pour 
laisser  sortir  la  vapeur  formée  par  l'humidité  des 
cuirs,  et  qui  incommoderait  les  ouvriers;  certains 
cuirs  sont  tellement  imprégnés  d'humidité  que  l'on 
est  obligé  d'ouvrir  de  nouveau  la  porte  après  un  se- 
cond quart  d'heure. 

Dès  que  les  cuirs  sont  suffisament  échauffés,  ce  que 
les  ouvriers  reconnaissent  facilement,  quand  ils  dis- 
tinguent une  petite  tache  blanchâtre  qui  commence  à 
s'étendre  sur  les  pattes;  ils  entrent  dans  l'étuve, 
n'ayant  pour  tout  vêtement  qu'un  caleçon  en  toile, 
tâtent  et  examinent  les  bandes  les  unes  après  les  au- 
tres; ils  les  retirent  alors  de  sur  les  perches  et  éten- 
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dent  sur  la  table  le  côté  chair  en  dehors,  et  la  culée 
du  côté  delà  chaudière,  en  les  empilant  les  unes  sur 
les  autres,  en  commençant  par  les  cuirs  les  plus  fai- 
bles, puis  par  les  plus  secs  et  enfin  par  les  plus  forts 
qui  se  trouvent  ainsi  placés  en-dessus. 

Dès  que  l'empilage  des  bandes  est  terminé,  Tou- 
vrier  qui  est  placé  le  plus  piès  de  la  chaudière  prend 
la  bande  qui  se  trouve  à  la  partie  supérieure  de  la 
pile,  la  plie  la  tête  vers  la  culée  et,  après  Favoir  redou- 
blée, il  s'assure  que  le  suif  est  chauffé  au  point  con- 
venable, c'est-à-dire  à  un  degré  un  plus  élevé  que  ce- 
lui du  point  de  fusion.  Il  prend  alors  son  gipon^  sorte 
de  paquet  fait  avec  de  grosses  lanières  de  laine  for- 
tement liées  après  un  manche  en  bois;  il  le  trempe 
dans  la  chaudière,  et^  lorsqu^'il  est  bien  imbibé  de 
suif,  il  le  porte  sur  la  tète  du  cuir  du  côté  de  la  chair, 
en  recommençant  plusieurs  fois  la  même  opération, 
jusqu'à  ce  que  ce  côté  du  cuir  ait  reçu  une  suffisante 
quantité  de  suif  pour  sa  nourriture.  Immédiatement 
les  deux  ouvriers  étendent  vivement  avec  leur  gipon 
la  graisse,  en  rempêchantde  se  répandre  sur  la  table. 
Dans  cette  première  opération,  le  côté  de  la  tête  seul 
a  reçu  le  suif;  pour  Tétendre  sur  toute  la  surface^,  l'ou- 
vrier placé  du  côté  opposé  à  la  chaudière  déplie  la 
bande  dans  toute  sa  longueur,  et  celui  qui  se  trouve 
placé  du  côté  opposé,  met  le  suif  sur  la  culée;  puis, 
comme  pour  la  partie  de  la  tête,  les  deux  ouvriers 
étendent  ensemble  le  suif  avec  leurs  gipons.  Quand 
le  côté  chair  a  été  suffisament  nourri  de  suif,  les  deux 
ouvriers  retournent  la  bande  de  manière  à  ce  que  le 
côté  de  fleur  soit  en  dessus,  puis  il  passent  leurs  gipons 
gras  sur  ce  côté,  sans  prendre  une  nouvelle  quantité 
de  suif  qui  pourrait  alors  brûler  la  fleur.  Le  cuir, 
ayant  reçu  le  suif  des  deux  côtés^  est  étendu  sur  la 
seconde  table,  la  chair  en  Tair,  et  Ton  continue  ainsi 
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à  graisser  toutes  les  autres  bandes,  en  ayant  soin,  en 
les  empilant  sur  la  seconde  table,  de  placer  la  première 
le  dos  du  côté  du  feu,  la  seconde  le  dos  du  côté  op- 
posé, en  continuant  de  la  sorte  jusqu'à  ce  que  toute 
la  venue  soit  terminée.  On  compte  qu'il  faut  généra- 
lement une  heure  pour  mettre  en  suif  une  venue  de 
trente  bandes,  et  que  chaque  bande  absorbe  environ 
11^^,500  de  suif. 

Metteur  en  suif  Lepelley.  —  Pour  faciliter  et  abréger 
le  travail  excessivement  pénible  et  malsain  de  la  mise 
en  suif,  M.  Lepelley  a  construit  une  machine  qui  porte 
le  nom  metteur  en  suif  ^  et  dont  le  mécanisme,  bien 
simple,  consiste  en  un  tambour  en  fer  ou  en  cuivre 
tournant  sur  des  tourillons  dont  les  deux  derniers  re- 
çoivent l'extrémité  d'un  tuyau  destiné  à  introduire  de 
l'air  chaud  dans  l'appareil;  une  porte  sert  à  l'intro- 
duction des  cuirs  dans  le  tambour  dont  l'intérieur  est 
muni  de  chevilles  en  fer  destinées  à  les  retourner  en 
tous  sens  dès  que  l'appareil  est  en  marche  ;  le  mouve- 
ment de  rotation  qui  les  jette  les  uns  contre  les  autres 
en  ouvre  les  pores,  ce  qui  facilite  les  opérations  et  en 
abrège  la  durée. 

Dès  que  les  cuirs  sont  retirés  des  cuves  d'alu- 
nage,  au  lieu  de  les  mettre  au  séchoir  où  il  faut  géné- 
ralement les  laisser  plus  ou  moins  longtemps  suivant 
la  température,  on  les  introduit  dans  le  tambour,  où, 
en  quelques  heures^  ils  sont  convenablement  séchés 
par  un  courant  d'air  chaud;  ils  conservent  de  plus 
leur  nourriture  en  sel  et  alun,  ainsi  que  leur  surface 
complètement  lisse,  sans  qu'elle  soit  piquée,  comme 
il  arrive  parfois  dans  les  séchoirs  pendant  les  mauvais 
temps,  ce  qui  est  un  grand  avantage. 

Dès  que  les  cuirs  sont  secs  et  ouverts,  on  envoie 
dans  le  tambour  un  jet  de  suif  proportionné  à  la  quan- 
tité de  cuir  à  traiter,  au  moyen  d'un  robinet  adapté  à 
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la  chaudière  et  on  remet  l'appareil  en  marche.  Le  cou- 
rant régulier  d'air  chaud  introduit  dans  le  tambour 
chauffe  uniformément  les  cuirs  de  toutes  parts,  ce 
que  Ton  ne  peut  obtenir  avec  Tancien  système  ;  de 
même  que,  parleur  agitation  continuelle,  ils  absorbent 
plus  régulièrement  la  matière  grasse.  Au  sorlir  de 
l'appareil,  les  cuirs  sont  seulement  collés  afin  de  leur 
donner  la  forme,  en  rentrer  et  en  sortir  les  parties; 
enfin,  ils  ont  acquis  un  uni  et  une  qualité  supérieure 
à  ceux  préparés  par  Tancienne  méthode  ;  à  cet  avan- 
tage se  joint  l'énorme  différence  de  temps  employée 
pour  le  séchage  qui  est  diminué  des  deux  tiers  au 
moins. 

Tonneau  tournant  de  M,  MoreL  —  Le  tonneau  tour- 
nant de  M.  Morel  diffère  du  précédent,  en  ce  qu'il  est 
à  double  parois  ;  on  peut  le  considérer  comme  deux 
tonneaux  emboîtés  Tun  dans  l'autre  et  laissant  un  cer- 
tain espace  entre  eux  de  manière  à  pouvoir  faire  pas- 
ser dans  cet  invervalle  un  courant  de  vapeur.  Cet 
appareil  tourne  sur  des  tourillons  creux,  dont  Tun 
reçoit  un  tuyau  qui  doit  amener  la  vapeur  entre  les 
deux  parois. 

Quand  les  cuirs  ont  été  placés  dans  le  tonneau  du 
centre,  on  ouvre  le  robinet  de  vapeur  et  on  donne  le 
mouvement.  La  température  est  réglée  de  telle  sorte 
que  le  suif  ne  prenne  que  strictement  la  chaleur  vou- 
lue pour  ne  pas  brûler  les  cuirs  et  pour  en  être  ab- 
sorbé pendant  le  mouvement  de  rotation.  On  trouve 
en  outre  deux  robinets,  dont  Tun  laisse  écouler  l'eau 
formée  par  la  vapeur  condensée,  et  l'autre  qui  com- 
munique avec  le  tonneau  central,  pour  faire  écouler 
le  suif  non  absorbé  par  les  cuirs. 

Hygiène  des  metteurs  en  suif, —  Dansles  opérations 
de  la  hongroirie,  il  en  est  une,  non  seulement  pénible 
et  fatigante,  mais  encore  insalubre,  c'est  celle  de  la 
VoLNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  18 
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mise  en  suif,  pendant  laquelle  les  ouvriers,  une  fois 
renfermés  dans  Tétuve^  respirent  continuellement  les 
émanations  provenant  de  la  fonte  du  suif,  ainsi  que 
les  gaz  délétères  qui  se  dégagent  du  charbon  en 
combustion,  malgré  que  la  porte  de  Tétuve  ait  été 
ouverte  à  différentes  reprises  avant  le  commence- 
ment de  l'opération.  Dans  ces  conditions,  les  ou- 
vriers ne  sauraient  prendre  trop  de  précautions  pour 
ne  pas  être  suffoqués  ou  asphyxiés.  Quand  ils  en- 
trent dans  Fétuve,  une  sueur  abondante  découle  de 
toutes  les  parties  de  leur  corps  ;  il  leur  est  fortement 
recommandé  d'être  à  jeun  depuis  au  moins  trois  ou 
quatre  heures,  sans  cela,  s'ils  avaient  l'estomac  chargé 
de  nourriture,  ils  seraient  pris  de  vomissements  et  de 
spasmes  qui  les  empêcheraient  de  travailler.  On  re- 
marque que  chez  eux  le  sens  auditif  est  tellement  sen- 
sible, que  le  plus  léger  bruit  les  incommode;  et,  c'est 
précisément  cette  sensibilité  de  l'ouïe  qui  les  préserve 
d'un  péril  imminent,  car  dès  qu'ils  ressententdes  tinte- 
ments dans  les  oreilles,  c'est-à-dire,  en  termes  du  mé^ 
lier  lorsqu'ils  so7ît pris  détiive,  ils  doivent  sortir  de  suite 
de  cette  atmosphère  dangereuse.  Autrefois,  les  ou- 
vriers portaient  un  bouche-nez  ou  morceau  de  cuir 
percé  de  trous  et  recouvert  intérieurement  de  filasse, 
mais  cet  appareil,  quoique  bon  pour  les  personnes 
obligées  à  vivre  dans  un  milieu  poussiéreux,  a  été 
reconnu  insuffisant  pour  garantir  de  l'action  de  la  va- 
peur et  des  gaz  répandus  dans  l'étuve. 

Flambage,  —  Cette  opération  n'a  plus  lieu  aujour- 
d'hui que  dans  quelques  fabriques,  car  l'inutilité  en  a 
été  généralement  reconnue  et  prouvée.  On  se  con- 
tente donc  maintenant  de  laisser  les  cuirs  empilés  et 
soumis  dans  l'étuve  à  une  forte  chaleur;  cette  éléva- 
tion de  température  est  suffisante  pour  faire  dilater 
les  pores  du  cuir,  afin  qu'il  absorbe  la  matière  grasse. 
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Néanmoins,  puisque  le  flambage  est  encore  en  usage, 
nous  allons  le  décrire  brièvement. 

Pendant  que  les  cuirs  boivent  leur  suif  dsins  Tétuve 
après  la  mise  en  suif,  on  en  recouvre  la  pile  avec  des 
toiles,  puis  on  allume  une  corbeille  de  charbon  sur  la 
grille.  Les  ouvriers  se  retirent  pendant  une  demi- 
heure  environ;  après  ce  temps,  ils  ouvrent  la  porte 
de  Tétuve  pour  laisser  sortir  la  vapeur  qui  s'y  forme 
et  en  chasser  les  gaz  délétères  produits  par  la  com- 
bustion du  charbon.  Quand  l'atmosphère  est  renou- 
velée, deux  ouvriers  entrent  dans  l'étuve,  et  saisissant 
une  bande,  chacun  par  une  de  ses  extrémités,  la 
passent  d'un  bout  à  Tautre  au-dessus  du  charbon 
allumé,  pendant  une  minute  environ  du  côté  chair, 
puis  ils  la  placent  sur  l'autre  table,  la  chair  en  dessus  ; 
dès  que  toutes  les  bandes  ont  subi  cette  manipulation, 
la  pile  de  cuir  est  recouverte  de  nouveau  avec  des 
toiles;  on  la  laisse  ainsi  pendant  trois  quarts  d'heure 
en  hiver,  et  une  demi-heure  seulement  en  été. 

Mise  an  refroid.  —  La  mise  au  refroid  consiste  à 
suspendre  à  l'air  les  cuirs,  la  chair  en  dessus,  sur  des 
perches,  la  tête  et  la  culée  pendantes,  après  les  avoir 
essuyés  de  fleur  et  de  chair  avec  un  gipon  sec;  cette 
exposition  leur  donne  de  la  fermeté  et  delà  consis- 
tance, mais  il  faut  bien  se  garder  de  les  mettre  au  so- 
leil. En  été,  on  évite  cet  inconvénient  en  mettant  en 
suif  le  soir,  et  pendant  la  nuit  on  peut  étendre  les 
cuirs  sur  les  perches;  il  est  inutile  d'opérer  ainsi 
pendant  la  saison  d'hiver. 

Marquage  et  mise  en  pile.  —  Lorsque  les  cuirs  sont 
secs  et  qu'ils  ont  repris  toule  leur  fermeté,  ce  qui  ar- 
rive après  vingt-quatre  heures  à  trente  heures  de  mise 
au  refroid,  en  hiver,  et  d'une  nuit  passée  à  l'air  en 
été,  on  les  empile  et  on  les  laisse  ainsi  pendant  quel- 
ques jours,  puis  ils  sont  pesés  et  leur  poids  est  mar- 
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qué  en  chiffres  romains  sur  la  culée;  on  les  empile  de 
nouveau,  en  les  plaçant  dans  un  endroit  ni  trop  sec, 
ni  trop  humide,  et  quelques  jours  après  ils  sont  bons 
à  être  livrés  au  commerce.  Les  cuirs  de  Hongrie  per- 
dent en  moyenne  les  trois  cinquièmes  de  leurs  poids 
brut;  ainsi,  parce  genre  de  tannage,  une  peau  pesant 
25  kilogrammes  en  sortant  de  l'abattoir,  ne  pèse  plus 
que  10  kilogrammes  après  avoir  été  hongroyée. 

Vaches  et  veaux. 

Les  vaches  passées  en  blanc  donnent  un  cuir  qui 
ne  peut  servir  que  pour  des  ouvrages  demandant  peu 
de  force.  Dans  cette  façon  de  Hongrie,  le  cuir  n'est 
pas  rasé,  mais  on  le  d'ébourre  dans  les  pelainspendant 
une  dizaine  de  jours,  jusqu'à  ce  que  l'on  puisse  l'épi- 
1er  facilement.  Les  vaches  prennent  plus  d'alun  et 
de  sel  que  les  bœufs;  on  Tattribue  àTeffet  produit  par 
les  pelains,  qui  rendent  les  cuirs  creux  et  spongieux. 
Quant  au  reste  du  travail,  il  a  lieu  comme  précédem- 
ment, en  ayant  soin  toutefois  délaisser  moins  long- 
temps les  peaux  à  l'étuve  avant  leur  mise  en  suif,  et 
de  les  traiter  comme  des  cuirs  faibles.  Les  veaux  se 
travaillent  comme  les  vaches,  seulement  il  leur  faut 
beaucoup  moins  de  sel  et  de  matière  grasse.  Les 
bourreliers  ne  se  servent  du  veau  passé  en  blanc  que 
pour  faire  des  coutures. 

Cheval  et  âne. 

Le  cuir  hongroyé  provenant  des  peaux  de  chevaux 
porte  encore  le  nom  de  cuir  d'Allemagne;  il  est  moins 
fort  que  celui  de  bœuf  et  s^étire  et  se  raccornit  faci- 
lement; c'est  un  des  plus  mauvais  cuirs  que  produit 
la  hongroierie.  Les  peaux  doivent  être  travaillées 
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aussitôt  que  la  bête  a  été  écorchée,  car  si  on  les 
abandonnait  à  elle-même  quelques  temps,  elles 
s'échaufferaient,  et  le  commencement  de  fermen- 
tation putride  qui  se  produirait,  ramollirait  la  fleur  au 
point  de  ne  plus  permettre  de  la  raser,  sans  être  en- 
dommagée par  la  faulx.  On  n'achète  pas  ces  cuirs  au 
poids,  mais-  par  couple  de  deux  peaux,  car  il  est 
utile  qu'il  reste  toujours  un  peu  de  chair,  afin  d'aug- 
menter la  force  des  parties  faibles,  ce  qui  fait  qu'il  est 
nécessaire  d'écharner  toujours  entre  deux  chairs. 
Pour  hongroyer  une  peau  de  cheval,  on  commence 
d'abord  par  la  fendre  en  deux,  puis  on  la  fait  dessai- 
gner dans  de  Teau  pendant  douze  heures  environ  ; 
après  ce  temps,  on  l'écharne  avec  la  faulx,  si  elle 
est  assez  forte  ;  dans  le  cas  contraire,  on  la  débourre 
à  la  chaux  en  la  plaçant  d'abord  dans  un  pelain 
mort,  011  elle  séjourne  une  journée;  on  la  retire 
ensuite  pour  la  mettre  en  pile  pendant  deux  autres 
journées  ;  on  la  place  dans  un  second  pelain  pendant 
deux  ou  trois  jours,  puis  on  la  met  en  retraite  pen- 
dant six  jours  ;  enfin,  après  ce  temps,  on  la  met  dans 
un  troisième  pelain. 

Une  autre  méthode,  qui  est  préférable^  consiste  à 
placer  les  peaux  dans  les  pelains,  en  les  levant  et  en 
les  rabattant  comme  les  autres  peaux,  touten  les  ylais- 
sant  séjourner  le  remps  nécessaire  pour  qu'elles  puis- 
sent être  ébourrées. 

Après  le  débourrage,  on  fait  tremper  les  peaux  dans 
de  l'eau  pendant  douze  heures,  en  été,  et  le  double  en 
hiver,  en  ayant  soin  de  les  remuer  souvent,  pour  les 
débarrasser  de  la  chaux  ;  lorsqu'elles  ont  été  bien  net- 
toyées, on  les  cœurse;  on  les  recoule  au  couteau 
rond;  on  les  roule  de  tête  en  queue  et  on  les  fait 
égoutter  pendant  six  heures. 

L'alunage  des  peaux  de  cheval  à  lieu  dans  les  cuves 
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comme  pour  les  autres  peaux,  avec  un  bain  renfer- 
mant 2^°, 500  d  alun,  et  0^,250  de  sel  pour  un  fort  che- 
val. Dans  le  cas  où  Ton  a  des  peaux  ordinaires,  l^'oyoOO 
d'alun  et  750  grammes  de  sel  sont  suffisaats.  On 
ne  donne  que  trois  eaux  à  ces  cuirs,  mais  il  im- 
porte que  les  parties  les  plus  épaisses,  culée  et  cri- 
nière, soient  foulées  plus  fortement  et  bien  plus  long- 
temps que  les  autres.  Après  l'alunage^  on  les  met 
tremper  de  deux  à  huit  jours  dans  des  baquets  et  on 
les  repasse  avec  les  mêmes  eaux;  on  fait  égoulter 
alors  les  cuirs  et  on  les  met  à  l'essai,  en  les  portant 
au  séchoir,  où  on  les  étend  avec  la  main,  en  sorte 
qu'il  ne  se  forme  aucun  plis,  parce  qu'en  séchant,  ils 
se  crispent  facilement;  dès  qu'ils  sont  demi-secs,  on 
les  redresse,  s'ils  sont  plissés,  et  on  les  remet  au  sé- 
choir ;  après  leur  dessication,  ils  subissent  le  travail  de 
grenier,  comme  les  autres  cuirs. 

Après  cette  opération^  on  laisse  les  cuirs  pendant 
environ  un  quart  d'heure  à  l'étuve,  s'ils  sont  bien  secs  ; 
dans  le  cas  où  ils  conserveraient  encore  de  l'humidité, 
on  doit  les  y  laisser  au  moins  une  demi-heure,  en 
faisant  en  sorte  de  bien  saisir  le  moment  où  ils  doi- 
vent être  retirés^  une  exposition  à  la  chaleur  par  trop 
prolongée  pourrait  fortement  les  détériorer. 

La  mise  en  suif  se  fait  exactement  comme  celle 
des  cuirs  de  bœufs,  avec  cette  seule  différence  qu^ilne 
faut  employer  que  moitié  moins  de  suif,  parce  que  le 
cuir  de  cheval^  étant  d'une  faible  épaisseur,  est  bien 
moins  fort  que  celui  de  bœuf. 

Quoique  la  peau  d'âne  soit  plus  spécialement  pré- 
parée pour  la  parcheminerie,  elle  est  hongroyée  quel- 
quefois et  on  la  passe  en  blanc.  Dans  ce  cas,  on  n'ob- 
tient qu'un  cuir  corné,  cassant  et  d'un  travail  difficile. 
Ces  peaux  sont  travaillées  entières  et  subissent  les 
mêmes  préparations  que  les  autres  cuirs. 
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Cuirs  noirs  de  Hongrie.  —  Les  cuirs  destinés  à  être 
mis  en  noir,  dit  Kresse,  doivent  èlre  pris  frais;  on 
met  de  Torpin  délayé  avec  de  l'eau  du  côté  de  la  chair; 
on  la  laisse  ainsi  deux  heures;  au  bout  de  ce  temps, 
on  ôte  le  poil;  on  les  purge  au  travail  de  rivière,  et 
on  les  passe  au  tan  avec  de  l'alun  et  du  sel.  Après  plu- 
sieurs jours'passés  dans  ce  tannage,  on  les  met  sécher; 
on  les  retire  à  moitié  secs  ;  on  les  ouvre  et  on  les  sèche 
à  fond. 

Une  fois  entièrement  secs,  on  met  du  suif  tout 
bouillant  sur  la  chair  et  sur  la  fleur;  on  les  remet  à 
Teau  pour  les  faire  revenir;  on  les  redresse  bien  sur 
table,  et  Ton  étend  sur  la  fleur,  la  couleur  composée 
ainsi  qu'il  suit  : 

Les  deux  premières  couches  sont  faites  avec  de  l'u- 
rine; la  troisième  et  la  quatrième,  avec  une  couleur 
obtenue  par  le  mélange  des  deux  tiers  de  bois  de  Cam- 
pèche  et  d'un  tiers  de  bois  jaune.  Pour  les  cinquième 
et  sixième  couches,  on  se  sert  d'un  noir  fait  avec  de 
l'écorce  d'aulne,  du  fer  rouillé  et  des  noix  de  galle,  le 
tout  fermenté  avec  du  jus  de  citron.  Après  ces  opé- 
rations, on  laisse  sécher  les  cuirs;  à  mesure  qu'ils 
sèchent,  on  les  redresse  plusieurs  fois  sur  des  tables, 
pour  les  rendre  bien  unis. 

Le  noir  pour  les  cinquième  et  sixième  couches  est 
fait  comme  il  suit  :  on  prend  un  cent  de  citrons  pres- 
que pourris  ou  gâtés,  que  Ton  presse  pour  en  obtenir 
le  jus;  on  remplit  un  seau  avec  de  l'écorce  d'aulne  un 
peu  cassée  à  laquelle  on  mêle  5  kilogrammes  de  fer 
rouillé  et  500  grammes  de  noix  de  galle  pilées;  on 
laisse  le  mélange  fermenter  pendant  quinze  jours.  Mais 
comme  les  cuirs  sont  ensuite  sujets  à  moisir  en  ma- 
gasin, ou  dans  un  endroit  humide,  on  obvie  à  ce  grave 
inconvénient  par  le  procédé  suivant  : 

Quand  les  cuirs  ont  subi  le  travail  de  rivière  , 
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avant  de  les  passer  à  Talun,  on  les  met  en  confil,  pour 
celte  opération^  on  prend  de  Teau  chaude  ou  l'on 
puisse  tenir  la  main;  il  doit  y  avoir  assez  d'eau  pour 
couvrir  les  peaux  ;  on  prend  14  litres  de  son  et 
12S  grammes  de  levure  pour  chaque  peau,  que  l'on 
mêle  dans  Teau;  on  laisse  les  peaux  deux  ou  trois 
jours  dans  cette  préparation,  en  ayant  soin  de  les  en- 
foncer,  car  elles  tendent  toujours  à  remonter;  après, 
on  les  retire  pour  les  passer  à  Talun  et  les  mettre  sé- 
cher. Mais  avant  cette  dernière  opération,  on  les 
foule  successivement  dans  trois  eaux  tièdes,  pour 
leur  faire  rendre  le  sel  qui  les  ferait  moisir. 

Cette  opération  du  lavage  à  Feau  tiède,  ajoutée  à 
toutes  celles  décrites  précédemment,  rend  le  cuir  plus 
ouvert  et  plus  souple;  si  on  n'enlevait  pas  l'alun  et 
le  sel  qui  l'imprègnent  Je  cuir  deviendrait  trop  ferme; 
grâce  au  traitement  que  nous  venons  d'indiquer,  il  se 
conserve  sans  altération  à  la  chaleur  comme  à  l'hu- 
midité. 

Afin  d^obtenir  la  chair  brune,  on  trempe  les  peaux 
comme  les  cuirs  noirs  tannés  en  écorce,  pourles  faire 
revenir,  dans  un  jus  de  tan  pendant  quelques  jours, 
après  les  avoir  mises  en  suif,  ce  qui  donne  au  côté 
de  la  chair  la  couleur  du  tan  et  permet  de  noircir  les 
cuirs  avec  de  la  couperose  seule,  simplement  fondue 
avec  de  l'eau  chaude  employée  en  place  du  noir  au 
jus  de  citron  pour  les  cinquième  et  sixième  couches. 

M.  Cureaudeau  s'est  occupé  plus  spécialement  de 
la  partie  chimique  du  travail  des  cuirs  hongroyés,  et 
c'est  principalement  sur  la  composition  des  bains 
qu'il  a  dirigé  ses  recherches.  Convaincu  que  dans  le 
mélange  d'alun  et  de  chlorure  de  sodium,  les  change- 
ments que  les  peaux  éprouvent,  proviennent  en  grande 
partie  de  l'excès  de  sulfate  d'alumine,  il  essaya  de 
substituer  Tacide  sulfurique  à  l'alun  qui  nécessite  le 
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foulage,  en  préparant  son  bain  de  la  manière  suivante  : 

Eau  100  litres 

Chlorure  de  sodium   10  kilogrammes 

Acide  sulfurique  à  66»   2  — 

Lorsque  le  chlorure  de  sodium  est  complètement 
dissous,  on  ajoute  seulement  et  progressivement 
Tacide  sulfurique.  Dès  que  le  bain  est  préparé,  on  y 
met  tremper  les  peaux  pendant  vingt-quatre  heures, 
dès  qu'elle  sont  subi  les  opérations  préliminaires, 
après  ce  séjour  dans  le  liquide  acide  on  les  fait  sé- 
cher. 

Cuirs  Lepelley,  —  M.  Lepelley  a  cherché  à  appli- 
quer à  la  fabrication  des  cuirs  hongr'oyés,  la  méthode 
en  usage  pour  la  préparation  des  peaux  mégissées, 
noires  ou  de  couleur,  et  à  éviter  un  grave  inconvé- 
nient des  cuirs  hongroyés^,  qui  est  d'être  toujours 
gras  au  toucher,  par  suite  de  la  grande  quantité  de 
suif  qu'ils  laissent  exsuder  à  leur  surface. 

Les  peaux,  dit-il,  qui  sont  les  unes  en  veau  mort, 
les  autres  en  chèvre,  chevreau,  agneau  ou  mouton, 
sont  travaillées,  comme  on  sait,  au  sel,  à  l'alun,  aux 
œufs,  à  la  farine,  et  ensuite,  mises  en  couleur.  En 
traitant  de  la  même  manière  les  peaux  qui,  jusqu'à 
présent,  ont  fourni  le  cuir  de  Hongrie,  puis  y  adjoi- 
gnant, pour  le  finir,  un  travail  de  corroirie,  qui  ne 
se  fait  ordinairement  ni  pour  les  cuirs  de  Hongrie,  ni 
pour  les  peaux  mégissées,  on  obtient  de  nouveaux 
cuirs  classés  de  Hongrie,  qui  ne  sont  ni  gras,  ni  sales, 
ne  se  cassent  pas  comme  le  cuir  tanné,  peuvent  être 
teints  de  toutes  les  couleurs,  recevoir  les  ornements 
les  plus  délicats,  et  servir  pour  faire  des  tentures,  des 
gants,  des  chaussures,  aussi  bien  que  des  articles  de 
corroirie  et  de  bourellerie.  En  outre,  les  peaux  de 
toute  espèce,  bœuf^  vache,  cheval,  veau,  etc.,  sont 
propres  à  leur  fabrication.  (Lepelley.) 
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On  peut  obtenir  ces  nouveaux  cuirs  de  Hongrie  par 
un  autre  moyen,  découvert  en  1876. 

On  prend  les  peaux  et  on  les  met  à  l'eau  de  dessai- 
gnage  pendant  vingt-quatre  à  trente-six  heures  ;  on  les 
met  dans  la  chaux  pendant  six  à  huit  jours;  on  les 
débourre  et  on  les  écharne  ;  on  les  met  à  Peau  pendant 
quarante-huit  heures  et  autant  de  temps  en  confît,  si 
on  le  juge  nécessaire  ;  enfin  on  leur  fait  subir  une 
double  façon  de  rivière  sur  fleur  et  sur  chair^  puis  on 
opère  la  mise  en  alun. 

Pour  celle-ci,  on  emploie  6  à  8  kilogrammes  d'alun, 
1^^,500  de  sel,  11^^,500  de  farine  et  une  demi-dou- 
zaine d'œufs  par  cuir  de  80  kilogrammes  environ. 

On  fait  fondre  préalablement,  dans  une  chaudière, 
l'alun  et  le  sel  délayés  avec  la  farine  et  les  œufs,  puis 
on  foule  les  cuirs  dans  ce  mélange  pendant  une  heure 
au  foulon  mécanique,  et  on  les  balances  pendant  six 
heures,  avec  les  balanceuses. 

On  laisse  reposer  les  cuirs  trois  ou  quatre  jours,  on 
les  monte  à  Tair  dans  les  séchoirs;  on  les  foule  en 
commençant  avec  le  foulon  Hannequand-Dehelly  et 
en  finissant  dans  le  tonneau  à  chevilles;  on  les  met 
en  suif  ou  en  nourriture  dans  le  double  tonneau  Le- 
pleyel,  dit  metteur  en  suif,  chauffé  par  l'échappement 
de  vapeur;  on  les  laisse  refroidir  et,  quelques  jours 
après,  on  les  foule  à  nouveau  comme  pour  le  cuir 
noir;  on  les  prépare  de  chair,  on  les  colle,  on  les  re- 
tient et  on  les  finit  de  fleur  et  de  chair  comme  le  cuir 
demi-façon.  (Lepelley.) 

Il  est  également  possible  de  faire  des  cuirs  comme 
le  cuir  demi-façon,  en  appliquant  la  nourriture  sur  le 
cuir  et  en  le  faisant  sécher;  on  peut  les  faire  aussi 
sans  la  mise  en  nourriture,  et  sans  suif,  en  lesprenant 
après  les  bains  d'alun,  en  les  faisant  sécher,  en  les  met- 
tant au  vent,  en  les  collant  sur  une  table  pour  les 
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purger  et  leur  faire  reprendre  une  nourriture  d'œuf, 
qui  remplace  la  nourriture  par  les  matières  grasses 
indiquées  ci-dessus.  On  peut  encore  faire  prendre  la 
teinture  aux  cuirs  et  les  en  pénétrer  dans  les  aluns  ; 
on  peut  teindre  le  suif  ou  la  nourriture  ;  on  peut  teindre 
le  cuir  sur  le  mettage  au  vent  ou  le  remettage.  Pour 
teindre  le  cuir  de  Hongrie  et  Fempêclier  de  repousser 
son  sel  et  son  alun,  on  peut  employer  des  couleurs 
d'aniline  dissoutes  dans  la  glycérine;  on  obtient  un 
cuir  de  bonne  qualité,  de  la  couleur  qu'on  désire,  et 
d'un  fini  aussi  beau  et  aussi  propre  que  le  cuir  demi- 
façon. 


CHAPITRE  X 


Mégisserie.  —  Opérations  préliminaires  :  dessaignage  ;  reverdis- 
sage; mise  en  cliaux;  débourrage;  foulage;  travail  de  rivière; 
mise  en  confît.  —  Peaux  pelées.  —  Mise  en  nourriture  ;  éteudage  ; 
palissounage ;  redressage;  machines  à  palissonner.  —  Peaux  en 
laine.  —  Peaux  houssées.  —  Nettoyage  de  la  laine.  —  Opérations 
spéciales  :  mise  en  nourriture;  éteudage;  mise  en  presse;  palis- 
sounage et  redressage.  —  Veaux  à  poil.  —  Peaux  d'Astrakan  et 
de  pe.tits  agneaux  en  laine  fine.  —  Affections  spéciales  aux  mé- 
gissiers 

Chamoiserie.  —  Tordage;  effleurage;  mise  en  huile;  foulage;  mise 
en  échauffe;  remaillage;  dégraissage;  éteudage;  palisponnage  ; 
parage  et  dressage.  —  Buffleterie.  —  Pelanage;  dégraissage  :  le 
verrin.  — Buffleterie  de  veau.  —  Cuir  pour  pianos.  —  Blanchis- 
sage des  cuirs. 


MÉGISSERIE. 

Le  mégissier,  comme  le  hongroyeur,  conserve  les 
peaux  avec  le  chlorure  de  sodium  et  Talun ,  opérations 
désignées  généralement  sous  le  nom  de  tannage  à 
Valun,  avec  cette  seule  différence  que  le  hongroyeur 
ne  s'occupe  généralement  que  des  cuirs  de  forte 
dimension,  tandis  que  le  mégissier  opère  spéciale- 
ment sur  les  petites  peaux,  telles  que  celles  de  mou- 
ton, d'agneau,  de  chèvre,  de  chevreau,  etc.,  qui  ser- 
vent pour  la  fabrication  des  gants  ou  pour  la  confec- 
tion des  chaussures  fines  ;  néanmoins,  il  travaille  en 
outre  les  peaux  de  toutes  sortes  qui  doivent  conserver 
leurs  poils  ;  les  fourrures  et  les  peaux  avec  leur  toison 
ou  peaux  houssées.  Sous  la  dénomination  de  peaux 
pelées,  cette  branche  d'industrie  fournit  encore  la  plu- 
part du  temps  les  peaux  pour  la  chamoiserie  au  eui- 
relssurleborddes pelains^  cuirots  surpelains,  caillettes 
en  tripes,  en  nerfs,  en  merluches,  etc.,  après  leur  avoir 
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fait  subir  une  demi-préparation  qui  constitue  les  opé- 
ratiom  préparatoires.  La  chamoiserie,  comme  nous  le 
verrons,  termine  les  opérations  par  le  lannage  àTliuile. 

Les  principales  opérations  préparatoires  de  la  mégis- 
serie et  de  la  chamoiserie,  sur  lesquelles  nous  ne  re- 
viendrons pas^  sont  :  le  dessaignage,  le  reverdissage^ 
la  mise  en  chaux,  répilage,  l écharnage^  le  foulage^ 
le  travail  de  rivière  et  la  mise  en  confit. 

Les  peaux  arrivent  chez  le  mégissier  à  l'état  frais 
ou  sèches;  les  premières  sont  soumises  de  suite  au 
dessaignage,  tandis  que  les  autres  sont  reverdies. 

Dessaignage.  —  Cette  opération,  qui  ne  concerne 
que  les  peaux  fraîches,  consiste  à  enlever  le  sang  et 


Fig.  76.  — Couteau  à  façonner  plus  large  (Lutz,  Krempp,  successeur.) 


toutes  les  matières  étrangères  par  un  lavage  prolongé, 
soit  dans  l'eau  courante,  soit  dans  une  cuve,  en  ayant 
soin,  dans  ce  dernier  cas,  de  les  agiter  de  temps  à  autre, 
afin  de  renouveler  les  surfaces  et  de  bien  les  secouer 
pour  faire  tomber  tous  les  corps  étrangers  adhérents. 

On  rince  ensuite  ces  peaux  dans  Teau  pure,  lorsqu'on 
juge  qu'elles  sont  bien  nettoyées;  on  les  fait  sécher 
lentement  à  l'ombre,  puis  on  les  met  en  tas  dans  un  en- 
droit sec  et  bien  aéré,  si  Ton  n'a  pas  le  temps  de  les  tra- 
vailler de  suite. 

Reverdissage.  —  Comme  nous  Tavons  déjà  indiqué 
page  96,  quand  nous  nous  sommes  occupés  de  la  tan- 
nerie proprement  dite,  le  reverdissage  a  pour  objet 
de  rendre  aux  peaux  sèches  la  quantité  d'humidité  qui 
leur  est  nécessaire,  pour  qu'elles  puissent  être  travail- 

VoiNESSON.  —  Cuirs  et  peaux.  19 
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lées.  A  cetefTet,  on  les  met  tremper  dans  Teau  pendant 
un  temps  plus  ou  moins  long,  jusqu'à  ce  qu'elles  re- 
prennent leur  souplesse  primitive;  on  leur  donne  en 
mêmetemps  plusieurs  passes  sur  le  chevalet  de  rivière^ 
pour  les  égraminer  avec  le  couteau  rojid  ou  créminoir, 
couteau  dont  le  tranchant  est  mousse  (fig*.  77).  Mais 
si  la  peau  n'est  pas  d'une  épaisseur  uniforme,  on 
enlève  les  aspérités  au  moyen  du  couteau  de  rivière 
qui  est  fait  comme  le  précédent,  avec  cette  ditrérence 
que  la  lame  en  est  tranchante.  Le  reverdissage,  recas- 
sage  ou  créminage,  s'opère  quelquefois  sur  les  peaux 
fraîches,  quand  le  trempage  ne  suffit  pas  pour  les  net- 
toyer à  fond. 


Fig.  77.  —  Couteau  de  chair.  —  Pour  les  peaux  de  mouton  ou  de 
chèvre  on  emploie  un  couteau  spécial.  La  partie  convexe  sert  à 
enlever  la  laine,  et  la  partie  concave  sert  à  rogner  les  bordages. 


Mise  en  chaux,  —  ]J enchaiissènement  ou  mise  en 
chaux  a  pour  but  :  1^  de  détruire  par  la  fermentation 
l'adhérence  des  poils  à  Fépiderme,  et  faciliter  Fépila- 
tion;  2^  d'enlever  les  corps  gras  des  peaux  par  la  for- 
mation d'un  savon  calcaire  qui  se  trouve  ensuite  éli- 
miné lors  des  opérations  ultérieures.  Il  existe  deux 
manières  de  procéder  selon  la  qualité  des  peaux  :  ou 
Ton  a  affaire  à  des  peaux  avec  leurs  poils  ;  on  a  des 
peaux  de  mouton  tondues,  ou  bien  ces  mêmes  peaux 
de  mouton  ont  conservé  leur  laine  intacte,  dans  le 
premier  cas  on  emploie  le  pelanage^  dans  le  second,  si 
l'on  veut  conserver  la  laine  qui  a  une  certaine  valeur, 
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on  se  sert  de  \ échauffe^  où  bien  Ton  a  recours  à  Yen- 
chaussènement  proprement  dit,  tel  que  nous  l'avons 
déjà  indiqué  en  parlant  de  la  molleterie. 

Pelanage,  —  On  opère  comme  cela  a  élé  indiqué 
pourles  cuirs  de  molleterie,  enemployant trois  pelains: 
le  pelam  mort^  le  pelain  faible  et  le  pelai/i  vi/^-qui  se 
trouve  toujours  placé  le  dernier.  Il  est  important  de 
sortir  souvent  les  peaux  des  pelains  pour  éviter,  par  ce 
changement  des  surfaces  de  contact,  qu'elles  ne  s^'im- 
prègnentde  particules  de  chaux  imparfaitement  éteinte 
qui  s'introduisent  dans  les  pores  et  y  séjournent  jus- 
qu'au moment  où  elles  forment  sur  lafleur  des  cercles 
ou  omb?'es  lors  de  l'exposition  des  peaux  à  l'air; 
quoique  l'ouvrier  en  écrase  un  certain  nombre  et  les 
élimine  avec  son  couteau,  lors  du  travail  sur  le  che- 
valet de  rivière,  il  en  reste  encore  assez  pour  déter- 
miner plus  tard  cette  altération  de  la  fleur. 

Débourrage.  —  Délainage.  —  Echarnage.  —  Fou- 
lage, —  Travail  de  rivière.  - —  Nous  avions  déjà  dé- 
crit ces  opérations,  nous  n'avons  donc  pas  à  y  revenir, 
le  mégissier  ne  les  modifiant  pas. 

Mise  en  confit.  —  La  mise  en  confit  est  quelquefois 
supprimée.  Cette  opération  consiste  simplement  à 
placer  les  peaux  dans  un  bain  de  son  aigri,  afin  d'y  pro- 
duire une  certaine  fermentation  qui  en  dilate  les  pores 
et  pour  cela  les  dispose  à  être  pénétrées  ])lus  facilement 
par  la  matière  tannante.  Pour  éviter  les  taches,  il  faut 
que  le  son  employé  soit  de  pur  froment  etd'excellente 
qualité  ;  il  est  même  prudent  de  le  laver  à  grande  eau, 
avant  de  l'employer,  non  seulement  pour  enlever  de 
ses  impuretés,  mais  encore  pour  en  éliminer  la  farine 
qui  serait  trop  active;  les  proportions  usitées  sont  de 
9  à  10  kilogrammes  de  son  bien  lavé  pour  un  millier 
de  peaux  de  grandeur  assorties. 

L'opération  doit  se  faire  dans  des  cuves  dedimen- 
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sion  suffisante  pour  que  le  liquide  recouvre  entière- 
ment les  peaux,  et  qu'on  puisse  facilement  les  remuer; 
en  outre,  elles  doivent  être  hermétiquement  fermées, 
en  sorte  que  Tair  ne  puisse  y  pénétrer. 

Pratiquement,  la  mise  en  confit  est  de  la  plus  grande 
simplicité  :  on  met  les  peaux  dans  la  cuve  remplie 
d'eau  et  on  y  jette  au  fur  et  à  mesure  des  poignées 
de  son^  de  manière  h  ce  qu'il  s'attache  après  les 
peaux  de  part  et  d'autre,  particulièrement  du  côté  de 
la  chair,  où  on  en  facilite  l'adhérence  en  foulant  les 
peaux  pendant  quelques  minutes.  Après  que  les  cuves 
ont  été  hermétiquement  closes,  la  fermentation  ne 
tarde  pas  à  se  produire,  et  lorsqu'elle  est  bien  établie, 
ce  que  Ton  reconnaît  au  boursouflement  des  peaux  qui 
se  distendent  par  la  formation  des  gaz  qui  pénètren 
dans  les  pores,  ces  peaux  lèvent,  c'est-à-dire  qu'elles 
remontent  à  la  surface  de  la  cuve.  Les  ouvriers  char- 
gés de  la  conduite  du  confit  guettent  ce  moment  et 
mettent  le  feu  auxgaz  avecune  allumette  ;  puis  lorsque 
la  combustion  est  terminée,  ils  foulent  ces  peaux  avec 
un  bâton  arrondi  pour  chasser  le  restant  du  gaz  qui  s'y 
trouve,  après  quoi  ils  recouvrent  la  cuve,  en  attendant 
que  de  nouveaux  gaz  se  forment,  et  que  les  peaux  se 
lèvent.  On  a  cru  longtemps  que  la  combustion  des  gaz 
avait  une  influence  favorable  sur  la  qualité  des  peaux^ 
mais  on  a  reconnu  depuis  qu'elle  n'était  d'aucune  uti- 
lité ;  ce  n'est  qu^un  amusement  pour  les  ouvriers,  mais 
qui  n'est  pas  sans  danger. 

La  durée  de  l'immersion  dans  le  bain  de  son,  varie 
considérablement  suivant  la  saison,  la  force  du  bain 
et  surtout  selon  la  température  de  l'air  ambiant  ;  ainsi 
il  ne  faut  que  trois  ou  quatre  jours  dans  les  fortes  cha- 
leurs de  l'été,  tandis  qu^en  hiver,  il  faut  deux  à  trois 
semaines.  On  reconnaît  que  la  mise  en  confit  est  ter- 
minée lorsqu'on  remarque  que  la  fleur  est  tellement 
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distendue  par  suite  de  son  affaiblisssement,  qu'elle  ne 
peut  plus  résister  à  la  pression  des  gaz  produits;  dans 
ce  cas,  on  doit  se  hâter  d'enlever  les  cuirets  du  bain, 
sans  quoi,  ils  se  cribleraient  de  piqiWes  qui  leur  ôle- 
raient  toute  leur  valeur. 

Les  peaux  retirées  du  bain,  sont  encore  recouvertes 
de  son,  et  subissent  ensuite  le  recoidage  ou  ravale- 
ment^  qui  consiste  à  leur  donner  une  glissade^  avec  le 
fer  ou  couteau  rond  du  côté  chair,  sur  le  chevalet  de 
rivière. 

La  mise  en  confit  n'est  pas  pratiquée  par  tous  les 
mégissiers  ;  les  uns  la  suppriment  complètement, 
d'autres  la  conservent.  D'après  ces  derniers,  les 
peaux  sortant  de  leurs  établissements  seraient  géné- 
ralement meilleures  et  plus  recherchées;  cependant, 
nous  pensons  avec  différents  praticiens  que  si  la  mise 
en  confit  à  quelque  chose  de  bon,  on  pourrait  la  sup- 
primer sans  inconvénient  pendant  les  grandes  cha- 
leurs de  l'été,  pour  les  peaux  de  moutons,  d'agneaux 
et  autres,  qui  exigent  généralement  moins  de  souplesse 
que  celle  de  chevreaux  et  autres  analogues,  qui  ne 
en  peuvent  acquérir  la  souplesse  voulue  que  par  la 
mise  confit. 

Peaux  pelées.  —  Les  peaux  mégies  se  divise  en  deux 
catégories  :  les  peaux  pelées  et  les  peaux  honssées^ 
c'est-à-dire  celles  auxquelles  on  a  conservé  le  poil  ou 
la  laine.  Nous  parlerons  d'abord  des  premières,  qui 
forment  la  catégorie  la  plus  importante.  Leur  prépa- 
ration comprend  les  opérations  suivantes  :  la  mise  en 
nonrriture\  Xétendage^  le  palissonnage,  le  redressage. 

Mise  en  nourriture,  —  La  mise  en  nourriture  se 
divise,  en  aliinage,,  qui  est  le  tannage  proprement 
dit  de  la  mégisserie,  et  qui  consiste  à  passer  les  peaux 
à  Vétoffe  ou  bain  renfermant  de  l'alun  et  du  sel  ma- 
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rin  GQ  diiïéreates  proportions,  le  tout  dissous  dans 
une  suffisante  quantité  d'eau  ;  et,  en  mise  en pâte^  dont 
le  but  est  d'adoucir  les  peaux  et  de  les  blanchir,  en 
leur  communiquant  un  certain  moelleux;  pour  cela 
on  se  sert  d'un  mélange  de  jaunes  d'œufs,  de  farine 
de  froment,  que  Ton  délaie  dans  l'eau,  de  manière  à 
former  une  bouillie  claire. 

1°  Ahinage.  ~  On  prépare  la  solution  d'alun  et  de 
chlorure  de  sodium  dans  une  chaudière  placée  sur  le 
feu,  de  la  manière  suivante  pour  traiter  une  passée 
d'une  centaine  de  peaux  :  on  verse  d'abord  20  à  25  litres 
d'eau  dans  la  chaudière,  puis  on  y  ajoute  5  kilogram- 
mes d'alun,  pour  les  petites  peaux^  ou  de  8  à  9  kilo- 
grammes, si  elles  sont  de  forte  dimension  ;  quanta 
la  quantité  de  chlorure  de  sodium,  elle  varie  entre 
Oo250  grammes,  en  hiver,  et  1^^,500,  en  été,  parce 
que  dans  celte  saison  les  peaux  se  trouvant  toujours 
plus  desséchées,  Taugmentation  de  la  proportion  de 
chlorure  de  sodium  y  entretient  un  peu  plus  d'hu- 
midité. 

Le  passage  à  Talun  doit  s'opérer  assez  rapidement; 
dès  que  la  solution  saline  est  sur  le  point  d'entrer  en 
ébullition,  on  jette  quelques  litres  d'eau  dans  lajoa^- 
soire^  sorte  de  cuve  dont  le  fond  est  incliné  d'arrière 
en  avant;  puis  on  prend  une  peau  par  une  patte  de 
derrière  et  par  une  de  devant  et  on  la  passe  rapide- 
ment dans  la  chaudière;  on  la  place  ensuite  dans 
la  partie  inférieure  de  la  passoire,  oii  elle  se  refait  en 
nourriture  pendant  dix  à  quinze  minutes.  Il  est  très 
important  que  cette  passe  soit  exécutée  avec  le  plus 
de  soins  possibles,  afin  de  conserver  la  blancheur  de 
la  peau  qui  est  un  des  points  des  plus  délicats  de  la 
mégisserie,  car,  si  les  peaux  étaient  passées  en  étoffe 
trop  chaude,  elles  se  brûleraient  et  perdraient  une 
grande  partie  de  leur  souplesse.  Lorsque  les  peaux 
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sont  suffisamment  nourries,  on  les  étale  dans  une 
cuve  vide;  quelquefois,  on  les  met  en  cloche,  c'est-à- 
dire  que  le  milieu  est  soulevé,  puis  on  les  arrose  avec 
le  liquide  qui  s'en  est  égoutlé,  et  on  les  laisse  en  re- 
pos jusqu'au  lendemain  ou  les  jours  suivants,  si  on  le 
juge  nécessaire,  de  façon  à  ce  que  le  cuir  se  laisse 
bien  pénétrer  par  le  chlorure  d'aluminium  ;  après  ce 
temps,  on  les  fait  égoutter  sur  les  bords  de  la  cuve 
jusqu'à  la  mise  en  pâte. 

2°  Mise  en  pâte.  —  On  fait  tiédir  la  solution  d'alun 
qui  a  servi  au  passage  des  peaux,  pour  faire  la  sauce; 
on  délaie  ensuite  environ  6  kilogrammes  de  farine  de 
froment  avec  une  trentaine  de  jaunes  d'œufs,  dans  une 
cuve,  puis  on  pétrit  le  tout,  en  ajoutant  peu  à  peu  de  la 
solution  d'alun,  de  manière  à  obtenir  une  bouillie 
demi-claire.  Lorsque  la  sauce  est  arrivée  en  consis- 
tance voulue^  on  prend  les  peaux  les  unes  après  les 
autres  et  on  les  trempe  une  fois,  et  quelquefois  à  plu- 
sieurs reprises  dans  le  mélange;  età  mesure  qu'on  les 
retire,  on  les  foule  avec  les  mains  puis  on  les  place  au 
fond  d'une  cuve  ou  bien  en  cloche,  comme  il  vient 
d'être  dit,  et  on  les  laisse  de  la  sorte  jusqu'au  jour 
suivant,  où  on  les  met  deux  par  deux,  la  fleur  au  de- 
dans, à  la  sèche  ou  à  Vétendage.  Ces  deux  opérations 
usitées  dans  l'ancien  procédé,  sont  remplacées  pres- 
que partout  par  i'alunage  et  l'empâtage. 

Aliinage  et  empâtarje,  —  Dans  cette  nouvelle  mé- 
thode, I'alunage  et  l'empâtage  ne  forment  plus  qu'un 
seul  mélange  dans  lequel  sont  passées  les  peaux.  On 
le  prépare  pour  une  centaine  de  peaux,  en  versant  une 
dizaine  de  litres  d'eau  dans  une  chaudière,  et  en  y 
faisant  dissoudre  à  une  chaleur  modérée  de  7  à  9 
kilogrammes  d'alun  et  de  l^g^SOO  à  2  kilogrammes 
de  chlorure  de  sodium;  lorsque  tous  les  sels  sont  fon- 
dus, on  ajoute  une  certaine  quantité  d'eau  pour  eu 
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abaisser  la  température  qui  ne  doit  être  que  tiède. 

D'autre  part,  on  met  dans  une  cuve  6  à  7  kilo- 
grammes de  froment  avec  environ  50  jaunes  d'œufs, 
puis  on  ajoute  la  dissolution  saline  par  petite  quantité, 
et  on  pétrit  bien  la  masse  pour  en  former  une  bouillie 
demi-claire,  ne  renfermant  pas  de  grumeaux.  Lors- 
que la  nourriture  ou  sauce  est  prête,  on  fait  deux  lots 
de  SO  peaux  chacun,  que  Ton  place  dans  deux  cuves, 
dans  lesquelles  on  a  versé  auparavant  la  moitié  de  la 
bouillie  préparée  ;  puis,  un  ouvrier  entre  pieds  nus 
dans  la  cuve  et  foule  les  peaux  vivement  pendant  une 
heure  environ,  en  ayant  soin  de  les  retourner  de  temps 
à  autre  pour  qu'elles  s 'imprègnent  bien  de  nourriture. 

On  reconnaît  que  l'opération  est  terminée,  quand 
il  ne  reste  plus  au  fond  de  la  cuve  qu'un  peu  de  pâte 
élastique^  formée  par  le  gluten  de  la  farine;  à  ce  mo- 
ment, si  Ton  prend  quelques  peaux  dans  le  tas,  et 
après  les  avoir  tordues,  si  on  les  regarde  au  jour,  il 
faut  que  Ton  aperçoive  partout  un  tissu  uniformément 
blanc  et  opaque;  dans  le  cas  contraire  oii  le  tissu 
serait  translucide,  c'est  que  la  peau  ne  serait  pas  en- 
core assez  foulée.  Les  peaux  étant  passées,  c'est-à- 
dire  convenablement  nourries,  on  les  place  toutes 
ensemble  dans  une  cuve,  on  les  foule  légèrement  avec 
les  pieds,  puis  on  les  laisse  en  repos  pendantquelques 
jours  si  la  température  n'est  pas  trop  élevée  ;  après 
cela,  on  les  meta  la  sèche. 

Étendage  ou  mise  à  la  sèche,  —  La  mise  à  la  sèche 
consiste  simplement  à  faire  sécher  les  cuirs  qui  vien- 
nent d^être  passés,  soit  sur  des  perches,  soit  sur  des 
cordes  disposées  dans  un  local  spécial  qui  porte  le 
nom  de  penderie  ou  iVétendoir;  il  faut  avoir  soin  que 
les  cordes  soient  toujours  dans  un  très  grand  état  de 
propreté;  les  perches  doivent  être  en  bois  blanc,  à 
l'exclusion  de  tout  autre  et  surtout  du  chêne  qui  pro- 
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duirait  des  taches  sur  les  cuirs  pendant  la  dessica- 
tion.  Dans  les  grands  établissements,  Vétendoir  est 
remplacé  par  une  étuve  dont  on  règle  la  température 
à  volonté,  car  il  importe 
beaucoup,  pour  conserver  la 
blancheur  du  cuir,  qu'il  soit 
desséché promptement,  dans 
le  cas  contraire,  il  prend  une 
teinte  rousse  dansTétendoir; 
il  arrive  de  même  que  les 
cuirs  exposés  trop  longtemps 
à  l'air  prennent  une  nuance 
blanchâtre  et  opaque  sur 
le  côté  de  la  fleur  ;  elle  pro- 
vient de  Fefflorescence  des 
sels  et  particulièrement  de 
l'alun.  Quand  on  n'a  pas 
d'étuve  à  sa  disposition,  il 
est  bon  d'attendre  un  temps 
favorable  pour  porter  les 
cuirs  au  séchoir,  où  on  les 
dispose  sur  les  cordes  ou 
sur  les  perches,  après  les 
avoir  pliés  en  deux,  de  tête 
en  queue  etfleur  contre  fleur, 
en  ayant  soin  de  ne  pas  les 
appuyer  sur  les  perches  pour 
éviter  les  marques  qui  se 
produiraient ,  et  qui  gâte- 
raient celles  destinées  à  être  teintes.  Lorsque  les 
cuirs  sont  convenablement  secs,  on  les  met  en  paquet 
que  l'on  emmagasine,  en  attendant  le  moment  de  les 
ouvrir  ou  de  les  palissomier . 

Palissonnage,  —  Les  cuirs  se  sont  un  peu  plissés 
et  racornis  pendant  la  dessication;  on  fait  disparaître 

19. 


Fig.  78.  —  Palisson. 
Servant  à  ouvrir  les  peaux. 
(G.  Lutz.) 


342 


MÉGISSERIE 


ce  défaut  par  l'ouverture  au  pâtisson  (fig-.  78),  que 
l'on  ne  fait  ordinairement  qu'au  moment  de  la  mise 
en  vente  ;  en  les  conservant  convenablement  dans  un 
endroit  sec,  ces  cuirs  se  bonifient,  car  la  nourriture 
pénètre  plus  complètement  le  tissu. 

Lorsqu'on  veut  oz/mV les  peaux  de  moutons,  chèvres, 
agneaux,  chevrettes  et  chevreaux  pour  la  fabrica- 
tion des  chaussures  et  des  gants,  on  les  fait  tremper 
lég-èrement  pondant  cinq  minutes  environ  dans  une 
cuve  remplie  d'eau  claire;  dans  d'autres  établisse- 
ments, on  se  contente  de  les  plonger  dans  de  l'eau  et 
de  les  mettre  en  pile  pendant  quelque  temps^  afin  que 
l'humidité  puisse  les  pénétrer  de  toutes  parts  ;  puis 
après  avoir  débordé  ou  décroiité  le  cuir,  en  enlevant 
les  parties  dures  des  bords,  formées  en  grande  partie 
par  la  farine  provenant  de  la  mise  en  nourriture,  on 
les  étire  au  palisson,  instrument  composé  d'un  banc 
massif  en  bois,  d'environ  1"^,20  de  longueur  sur  30  à 
40  centimètres  de  largeur,  sur  lequel  est  fixée  verti- 
calement une  planche  en  bois  dur,  dans  la  partie  supé- 
rieure de  laquelle  se  trouve  encastrée  une  lame  de  fer 
dont  le  tranchant  est  arrondi,  et  dont  la  largeur  est 
de  30  centimètres  environ;  c'est  sur  cette  lame  que 
Ton  opère,  en  prenant  les  cuirs  les  uns  après  les 
autres,  en  les  saisissant  du  côté  de  la  queue  avec  les 
deux  mains  en  en  les  faisant  glisser  plusieurs  fois  sur 
le  côté  choisi,  et  appuyant  fortement;  on  recommence 
la  même  opération  dans  tous  les  sens,  autant  de  fois 
qu'on  le  juge  convenable,  pour  que  le  cuir  soit  entiè- 
rement décroûté  et  ne  présente  plus  aucune  dureté; 
cette  manipulation  se  nomme  encore  mettre  au  large. 
Le  palissonnage  est  une  opération  pénible  lorsqu^on 
opère  manuellement;  il  a  pour  effet  de  détendre  les  fi- 
bres encollées  et  de  faire  ressortir  la  blancheur  du  cuir. 

Redressage.  —  Les  cuirs  sont  remis  de  nouveau  à 
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Téluve  après  le  palissonnage  pour  y  être  entièrement 
séchés  ou  à  cœur.  Quand  on  les  porte  à  \éteiidoh\  il 
faut  éviter  les  ardeurs  du  soleil  qui  les  brûlerait,  et 
l'action  de  la  gelée  qui  les  rendrait  impropres  à  tout 
usage.  Enfin  lorsqu'ils  sont  complètement  secs,  on 
achève  de  leur  communiquer  la  blancheur  et  la  sou- 
plesse voulues  en  les  passant  une  seconde  fois  sur  le 
pâtisson  du  côté  chair;  c'est  le  redre^mge  qui  enlève 
complètement  toute  la  farine  qui  peut  y  adhérer. 
Après  le  redressage ^  les  cuirs  sont  triés,  puis  groupés 
selon  leur  grandeur  et  leur  qualité  et  mis  en  bottes. 

Machines  à  palissonner.  —  Les  machines  à  palis- 
sonner  qui  remplacent  le  travail  manuel  dans  la 
mégisserie  et  la  chamoiserie,  ne  sont  pas  encore  bien 
pratiques  et  n'ont  pas  acquis  le  degré  de  perfection 
désirable,  car^  jusqu'à  présent  il  ne  semble  pas  avoir 
donné  des  résultats  satisfaisants. 

Parmi  les  sysfèmes  employés,  celui  que  nous  décri- 
vons consiste  à  faire  passer  la  peau  sous  deux  paires 
de  rouleaux  placées  parrallèlement  à  peu  de  distance 
l'une  de  l'autre,  tournant  de  manière  que  la  peau  soit 
entraînée  par  une  paire  et  tendue  par  l'autre  paire  de 
cylindres  ;  entre  les  deux  systèmes  de  cylindres  se 
trouve  placé  le  fer  à  palissonner,  dont  le  tranchant 
étant  un  peu  plus  élevé  que  les  lignes  du  contact, 
palissonne  et  redresse  en  même  temps  le  cuir;  enfin, 
au-dessus  se  trouve  placé  un  petit  cylindre  qui  tourne 
librement  ;  il  maintient  le  cuir  sur  le  palisson,  lorsque 
l'une  de  ses  extrémités  s'échappe  des  rouleaux.  On 
règle  à  volonté  la  vitesse  des  deux  paires  de  cylindres, 
dont  l'une  tourne  plus  vite  que  l'autre,  selon  le  degré 
de  tension  qu'on  veut  donner  au  cuir. 

Peaux  en  laine.  —  Quoique  toutes  les  peaux  puissent 
être  préparées  avec  leurs  poils^  on  comprend  plus  spé- 
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cialement  en  mégisserie  sous  le  nom  de  "peaux  en  laine 
les  cuirs  auxquels  on  a  conservé  le  poil,  qu'il  ne  faut 
pas  confondre  avec  les  fourrures  (1)  et  dont  les  usages 
sont  fort  différents.  Ces  cuirs  qui  constituent  les  peaux 
de  moutons,  dites  :  housses  ou  peaux  houssées^  etc. ,  ser- 
vent à  faire  des  tapis  de  pieds,  des  couvertures,  des 
housses  de  cavaliers,  des  sacs  de  campement,  des  dou- 
blures de  souliers,  etc.  ;  et  le  veau  en  poil  employé 
pour  les  hâvre-sacs  des  soldats,  les  sacoches  de 
voyage,  les  gibecières,  les  garnitures  de  selle  et  quel- 
quefois pour  les  chaussures.  La  préparation  de  ces 
cuirs  diffère  peu  de  celle  des  cuirs  pelés  que  nous 
venons  de  décrire. 

Peaux  houssées.  —  Lorsque  le  mégissier  reçoit  les 
peaux  brutes,  il  doit  leur  faire  subir  les  opérations 
préliminaires  suivantes,  que  nous  avons  déjà  indi- 
quées :  Je  dessaignage ;  le  reverdissage;  \ écharnage; 
le  nettoyage  de  la  laine  ;  le  travail  de  rivière  ^  et  la 
mise  en  confit. 

Nous  ne  reviendrons  pas  sur  ces  opérations,  cepen- 
dant nous  ferons  observer  que  la  mise  en  chaux  et  le 
débourrage  ont  été  supprimés  afin  de  conserver  le  poil; 
quant  au  nettoyage  de  la  laine  qui  a  lieu  après  V échar- 
nage^ on  le  fait  avec  une  brosse  à  poils  durs,  on  les 
met  tremper  ensuite  pendant  vingt-quatre  heures  en- 
viron, selon  la  température,  dans  de  l'eau  de  savon 
ou  dana  une  eau  légèrement  alcaline  puis  on  les  frotte 
et  on  les  rince  après  à  Teau  courante  si  faire  se  peut 
pour  achever  l'épuration.  Souvent,  mais  peut-être  à 
tort,  on  supprime  la  mise  en  confit, 

MISE  EN  NOURRITURE.  —  La  misc  cu  uourriture  se  fait 

^  (1)  Voy.  Lacroix-Danliard.  Le  Poil  des  animaux  et  les  fourrures, 
(Bibliothèque  des  connaissances  utiles.)  J.-B.  Baillière  et  fils. 
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en  traitant  les  peaux  par  une  solution  saline  composée 
de  20  à  24  kilogrammes  d*alun  et  de  5  à  6  kilogram- 
mes de  chlorure  de  sodium  pour  une  ceiilaine  de 
peaux,  seulement  on  n'opère  pas  de  la  même  manière 
que  pour  les  peaux  pelées. 

Dès  que  la  solution  des  sels  est  complète^  on  étend 
les  peaux  le  poil  en  dessous  sur  une  table  munie  de 
rebords  pour  empêcher  le  liquide  de  couler  à  terre; 
l'ouvrier  prend  ensuite  une  brosse  en  crin,  et  la  passe 
à  différentes  reprises,  de  part  et  d'autre,  sur  la  peau 
après  avoir  convenablement  imbibée  cette  brosse  de 
liquide  tannant;  quelquefois  on  la  remplace  par  un 
gros  gipon  en  laine. 

Autrefois,  cela  ne  se  pratique  plus  guère  mainte- 
nant, on  faisait  pénétrer  la  solution  on  étendant  les 
peaux  à  terre  et  en  les  grattant  avec  les  ongles,  puis 
après  le  passage  à  V alun,  on]es  mettait  enpâte comme 
pour  les  peaux  pelées  ;  pour  cela,  après  que  les  peaux 
avaient  été  étendues  à  terre  ou  sur  une  table  la  laine 
en  dessous,  onbadigeonnaitle  côté  chair  avec  une  com- 
position de  farine  et  de  jaunes  d'œufs,  on  les  pliait 
ensuite  en  deux,  chair  sur  chair,  puis  après  un  repos 
de  24  heures,  on  les  portait  an  pendoi?'  pour  les  faire 
sécher.  Actuellement,  on  a  supprimé  cette  seconde 
opération,  on  met  les  peaux  à  la  sèche,  dès  qu'elles 
ont  été  passées,  ce  qui  n'empêche  pas  d'obtenir  un 
cuir  aussi  blanc  et  aussi  souple  qu'avec  la  mise  en  pâte. 

Étendage.  —  Mise  en  presse.  —  Dès  que  les  peaux 
ont  été  passées,  on  les  porte  au  pendoir  et  on  opère 
comme  pour  les  peaux  pelées  ,  en  les  étendant 
sur  des  perches,  baguettes  ou  cadres.  Quand  le  sé- 
chage est  complet,  on  asperge  légèrement  les  cuirs 
avec  un  peu  d'eau,  puis  on  les  plie  deux  par  deux, 
laine  contre  laine,  et  après  les  avoir  empilés,  on  les 
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charge  avec  de  grosses  pierres  ou  des  poids  trèslourds; 
c'est  la  mise  en  presse  ordinaire.  Dans  les  grands  éta- 
blissements on  se  sert  de  presses  de  difîerents  sys- 
tèmes, telle  que  la  presse  hydraulique,  la  presse  à 
essorer,  etc.  (fig.  79). 


Fig.  79.  —  Presse  à  percussion  servant  à  essorer  les  peaux  pour 
activer  leur  séchage.  (G.  Lutz.  Krempp,  successeur.) 


A  défaut  d'une  presse  hydraulique,  on  emploie  pour 
le  même  usage  la  presse  à  percussion^  dont  le  fonc- 
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tionnementest  simple  el  le  prix  plus  abordable(rig'.79). 
Celte  presse  se  fait  de  diverses  largeurs,  jusqu'à  r"", 20. 

Presses  à  essorer.  — Danscette  machine,  la  pression 
s'exèrce  par  l'intermédiaire  de  deux  rouleaux  placés 
horizontalement,  Fun  au-dessus  de  l'autre,  revêtus 
d'un  tissu  feutré,  et  entre  lesquels  passent  les  cuirs  à 
essorer.  Une  table  placée  en  avant  sert  à  étendre  ces 
cuirs  et  à  les  engager  sous  les  cylindres. 


Fig.  80.  —  Presse-table  pour  essorer  les  p(ïaux  (Bréval). 


Il  n'existe  qu'un  seul  cylindre  compresseur,  qui  est 
mobile,  et  sous  lequel  glisse  une  table  mise  en  mou- 
vement par  deux  crémaillières  à  pignon;  sur  celte 
table,  on  place  le  cuir,  et  il  ne  reste  plus  à  l'ouvrier 
qu'à  laisser  aller  le  tout  quand  le  mouvement  est 
donné. 

La  presse-table  de  Breval  (fig.  80)  offre  les  mêmes 
avantages,  et  permet  d'essorer  cent  peaux  à  Theure. 
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Palissonnage  et  redrkssage.  —  Cette  opération  a 
pour  but  de  détruire  et  de  briser  les  plis  que  Ja  mise 
en  presse  n'a  pu  enlever;  c'est  un  assouplissement 
du  cuir  qui  se  faisait  autrefois  avec  le  fer  rond,  sur  le 
chevalet  de  rivière,  et  qui  est  remplacé  de  nos  jours, 

en  partie  par  le  paroir^  et  en 
partie  par  le  palissoii  qui  com- 
plète le  travail. 

Le  paroir  est  un  bâti  en 
bois  formé  de  deux  pièces  ho- 
rizontales pouvant  se  rappro- 
cher Tune  de  l'autre,  placées 
à  une  certaine  hauteur  du  sol 
et  solidement  fixées  à  deux 
piliers  en  bois.  Lorsque  Tou- 
vrier  veut  ouvrir  une  peau,  il 
l'étend  sur  la  pièce  mférieure 
du  paroir,  puis  il  la  serre  for- 
tement avec  la  pièce  mobile 
supérieure  qui  sert  de  pinces  ; 
ensuite, il  prend  V estreque[^g, 
81),  outil  en  fer  dont  la  poi- 
gnée et  le  long-  manche  sont 
disposés  de  manière  à  pouvoir 
être  placé  sous  le  bras  pour 
obtenir  plus  de  force,  tandis 
que  l'ouvrier  le  tient  dans  la 
main  droite  par  la  poignée; 
de  sa  main  gauche,  il  retient 
le  cuir  qu'il  travaille  dans  tous 
les  sens. 

Les  peaux  bien  ouvertes  sont  mises  à  sécher  la 
laine  en  dessus,  après  quoi  elles  sont  redressées,  mais 
cette  fois  sur  le  palisson,  du  côté  de  la  chair,  afin  de 
leur  donner  la  taille  et  la  souplesse  nécessaires. 


Fig.  81.  —  Estrèque.  — 
Outil  servant  à  enlever  les 
chairs  et  à  adoucir  les 
peaux  de  moutons  et  de 
chèvres  fixées  sur  le  pa- 
roir (G.  Lutz,  Krempp, 
successeur). 
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Peaux  a  poil,  —  Ces  peaux  arrivent  à  la  mégisserie, 
soit  àTétat  frais,  soit  desséchées;  leur  préparation  ne 
diffère  pas  de  celle  des  peaux  houssées,  c'est  pourquoi 
nous  ne  consacrerons  que  quelques  lignes  à  cette  ca- 
tégorie de  cuirs. 

Lorsque  les  veaux  arrivent  à  Tétat  frais,  on  les  met 
dessaigner  pendant  douze  à  vingt-quatre  heures^  en- 
viron, on  les  laisse  détremper,  les  peaux  sèches,  jus- 
qu'à ce  qu'elles  aient  repris  leur  état  normal;  au  sor- 
tir de  l'eau,  l'une  et  l'autre  sont  débarrassées  deleurs 
bords,  soigneusement  rincées  et  soumises  ensuite  au 
tannage  à  l'alun  dans  un  bain  ainsi  composé  pour 
une  centaine  quantité  de  peaux  :  eau,  20  à  25  litres, 
alun,  15  kilogrammes,  et  chlorure  de  sodium,  4 kilo- 
grammes, en  hiver;  pendant  les  grandes  chaleurs, 
on  peut  augmenter  la  dose  jusqu'à  6  kilogrammes  de 
chlorure  de  sodium.  Lorsque  le  bain  d'alun  ou  à! étoffe 
est  prêt,  on  trempe  à  grande  eau,  c'est-à-dire  que  l'on 
fait  séjourner  les  peaux  dans  ce  bain  pendant  trois  ou 
quatrejours,  selon  leur  force,  en  ayant  soin  que  le 
liquide  les  recouvre  de  toutes  parts,  afin  d'en  empê- 
cher la  fermentation;  après  ce  temps,  on  les  relève, 
on  les  met  égoutter  pendant  quatre  ou  cinq  heures; 
pendant  ce  temps,  on  fait  réchauffer  le  bain  sans  rien 
y  ajouter,  et  on  y  remet  les  peaux  à  tremper  pendant 
vingt-quatre  heures  ;  en  opérant  de  la  sorte,  on  obtient 
un  produit  bien  supérieur  à  celui  qui  n'a  pas  subi  ce 
retrempage.  Les  cuirs,  au  sortir  du  bain,  sont  mis  à 
égoutter,  puis  écharnés  et  replacés  encore  pendant  une 
journée  dans  le  bain,  après  quoi  on  les  met  à  la  sèche. 

Quand  les  cuirs  sont  demi-secs,  on  les  empile  sans 
les  plier,  deux  par  deux,  et  chair  contre  chair,  de  ma- 
nière à  ce  que  les  têtes  des  derniers  portent  sur  les 
culées  des  premiers,  puis  on  recouvre  le  tout  avec 
des  toiles  poqr  empêcher  que  les  bordag-es  ne  se  dur- 
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cissent  par  la  dessiccation  ;  on  peut  les  laisser  ainsi 
pendant  une  huitaine  de  jours. 

Il  ne  reste  plus  qu'à  ouvrir  les  cuirs  sur  le  paroir, 
avec  Vestreque,  afin  de  les  étirer  et  d'en  faire  dispa- 
raître les  plis  formés  pendant  le  séchage,  après  quoi, 
on  les  remet  à  la  sèche.  On  les  redresse  au  palisson 
pour  achever  de  les  lisser.  Puis  on  les  trie  enfin,  pour 
en  former  des  paquets  d'une  douzaine.  Ces  manipu- 
lations demandent  environ  une  dizaine  de  jours,  de- 
puis rentrée  des  peaux  à  l'atelier  à  l'état  frais  ou  de 
cuirs  verts. 

Peaux  d' Astrakan,  et  petits  agneaux  en  laine  fine  (  i). 
—  Ces  peaux,  que  l'on  prépare  en  laine,  n'ayant 
point  assez  de  consistance  pour  supporter  certaines 
opérations  de  la  mégisserie,  sont  traitées  d'une  ma- 
nière spéciale. 

Après  avoir  été  dessaignées,  reverdies  etécharnées 
proprement,  les  peaux  subissent  un  lavage  minutieux 
de  la  laine,  d'abord,  avec  de  l'eau  pure,  et  un  brossa- 
ge, puis  ensuite  avec  une  lessive  légèrement  alcaline, 
ou  simplement  à  l'eau  de  savon  ;  ces  manipulations 
sont  suivies  d'un  foulage  à  la  main,  d'un  rinçage  à 
grande  eau  et  du  travail  de  rivière  qui  achève  le  net- 
toyage. 

Lorsque  ces  opérations  préparatoires  sont  termi- 
nées, on  met  les  peaux  en  nourriture  en  les  passant 
flans  la  bouillie  tannante  faite  avec  un  mélange  de 
7  kilogrammes  de  farine  de  froment,  2  kilogrammes 
(le  chlorure  de  sodium,  3^^,500  d'alun  et  cent 
jaunes  d'œufs  pour  un  cent  de  peaux  ;  on  ajoute 
ensuite  de  l'eau  en  quantité  suffisante  pour  que  toutes 
les  peaux  trempent  convenablement,  car  ce  bain  doit 
être  plusliquide  que  pour  lespeauxordinaires,  afinque 

(1)  Voy.  Lacroix- Danliard.  Le  Poil  des  animaux  et  les  fourrures, 
(Bibliothèque  des  coonaissances  utiles.)  J^-B,  Baillière  et  fils, 
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la  laine  n'en  soit  point  imprégnée  au  point  de  ne  pou- 
voir être  convenablement  nettoyée  sans  être  arrachée. 

En  Russie,  on  opère  différemment.  Dès  que  les 
peaux  ont  été  écharnées  et  nettoyées  à  fond;  on  les 
fait  macérer  pendant  vingt-quatre  heures  environ 
dans  une  forte  décoction  d'écorce  de  bouleau^  puis 
on  les  retire  ;  on  les  tord  et  on  les  barbouille  ensuite 
du  côté  chair  avec  une  bouillie  de  farine  d'orge,  et  on 
les  laisse  ainsi  pendant  quelques  jours,  Passé  ce 
temps,  on  les  nettoie  ;  on  les  roule  de  nouveau,  après  ^ 
les  avoir  enduites  de  la  même  composition,  et  on  re- 
commence une  troisième  et  souvent  une  quatrième 
fois  la  même  opération  ;  après  cela,  les  peaux  sont 
foulées  avec  la  matière  féculente,  nettoyées  complè- 
tement et  livrées  au  com'merce  ;  travaillés  de  la  sorte, 
ces  cuirs  sont  d'une  très  grande  souplesse  et  le  poil 
ne  s'en  détache  jamais. 

Mais,  pour  en  revenir  au  procédé  employé  en 
France,  nous  dirons  que  les  peaux,  dès  leur  sortie 
de  la  composition  tannante,  sont  d'abord  foulées, 
puis  portées  à  Fétendage  oti  elles  sont  placées  la 
chair  en  dessus,  et  une  fois  desséchées,  on  les  étire 
sur  le  palisson  avec  le  plus  de  ménagements  possibles, 
pour  ne  pas  les  épetillei%  c'est-à-dire  ne  point  fendil- 
ler la  fleur,  ce  qui  ne  manquerait  pas  d'arriver  en  les 
frottant  trop  brusquement,  à  cause  de  leur  faible  con- 
sistance. 

Après  le  palissonnage,  les  peaux  sont  badigeonnées 
sur  la  laine  avec  une  composition  calcaire,  faite  de 
blanc  d'Espagne  délayé  dans  de  l'eau;  quand  ce  mé- 
lange est  sec,  on  le  détache  en  passant  dessus  des  car- 
relets de  diverses  dimensions,  ce  qui  achève  de  dé- 
graisser et  de  blanchir  la  laine. 

Lorsque  toutes  ces  opérations  sont  terminées,  les 
peaux  peuvent  êtres  livrées  au  commerce;  quelque- 


352 


MÉGISSERIE 


fois  on  supprime  la  dernière  manipulation,  et  lors 
qu'elles  sont  destinées  à  être  mises  en  teinture,  on  leur 
donne  un  ponçage  convenable  sur  la  chair. 

Les  peaux  employées  àla  confection  des  vêtements, 
lorsqu'elles  sortent  de  la  mégisserie,  sont  très  hygro- 
métriques ;  elles  sont  en  outre  sujettes  à  être  attaquées 
par  les  insectes.  On  peut  remédier  à  ces  inconvénients 
d'abord  en  supprimant  une  partie  du  sel  hygrométri- 
que, ce  qui  en  diminue  un  peu  la  souplesse;  en  se- 
cond lieu,  en  ajoutant  à  la  nourriture  quelques  centiè- 
mes d'acide  phénique  ou  de  Thnile  de  bouleau  pour 
en  éloigner  les  insectes  destructeurs. 

Affection  spéciale  aux  mégissiers.  —  Les  ouvriers 
mégissiers  sont  sujets  à  une  sorte  d'ecchymose  de 
couleur  noirâtre  qui  se  forme  à  la  partie  inférieure 
des  doigts,  là  ou  Fépiderme  se  trouve  aminci;  tant 
qu'il  ne  se  forme  pas  d'ulcérations,  la  sensation  est  pé- 
nible sans  être  douloureuse,  mais  dans  le  cas  con- 
traire les  douleurs  deviennent  intolérables,  surtoutpar 
Faction  de  la  chaux  sur  ces  ulcérations. 

Cette  affection  provient  du  contact  continuel  des 
mains  avec  l'eau  de  chaux,  qui  en  corrode  le  tissu  cu- 
tané; il  en  est  de  même  de  l'affection  suivante,  encore 
plus  douloureuse,  nommée  vulgairement  rossignol,  à 
cause,  sans  doute,  des  cris  qu'elle  fait  pousser  au  pa- 
tient; ici,  les  doigts  ne  sont  plus  ecchymosés,  mais  il 
se  forme  un  petit  trou  de  faible  dimension,  qui  laisse 
exsuder  le  sang  et  communiquer  l'air  avec  les  papilles 
nerveuses  du  derme,  ce  qui  produit  de  très  vives  souf- 
frances (1). 

(1)  Voy.  Max.  Vernois  :  La  main  des  ouvriers  et  artisans,  avis 
1862,  iii-8  avec  4  planches  chromolithohraphiées.  —  Le  Roy  des 
Barres  :  Le  Charbon  observé  à  Saint-Denis  chez  les  criniers  et  les 
mégissiers.  (Annales  d'hygiène  publique  et  de  médecine  légale, 
1.890  et  1893.) 


CHAMOISERIE 


352f 


On  combat  ces  deux  affections  qui  ont  la  même 
pause;,  par  un  repos  de  quelques  jours;  mais  elles  re- 
commencent quelques  temps  après,  dès  que  l'ouvrier 
se  trouve  avoir  les  mains  en  contact  avec  l'eau  de 
chaux,  le  Armieux  a  préconisé  le  port  de  gants  en 
peau  huilée,  pour  éviter  ces  accidents. 

Les  ouvriers  qui  touchent  les  peaux,  soit  aux  ma- 
gasins, soit  à  la  trempe,  aux  pelains,  au  dépoilage, 
au  rognage,  ainsi  que  tous  ceux  qui  touchent  le  poil 
devront  se  laver  au  réservoir  de  Tusine  préparé  à  cet 
effet.  Il  est  défendu  de  porter  les  peaux  en  poil  sur 
Tépaule. 

Dans  le  but  de  prévenir  tout  accident  auquel  la  ma- 
nipulation des  peaux  peut  donner  lieu,  tout  ouvrier 
qui  a  le  plus  petit  bouton  ou  même  une  érosion  devra 
se  présenter  immédiatement  au  bureau  de  l'usine  afin 
de  recevoir  les  soins  nécessaires  en  temps  utile  (Le 
Roy  des  Barres). 

CHAMOISERIE. 

Le  chamoiseur  prépare  des  cuirs  souples  et  élasti- 
ques pour  le  tannage  à  r huile ^  ce  qui  le  distingue  du 
mégissier  qui  passe  les  peaux  e?i  alun.  Les  cuirs  cha- 
moiséssont  d'un  usage  très  fréquent;  ils  servent  pour 
la  confection  des  culottes,  des  chaussures  légères,  des 
vestons  pour  la  chasse,  des  guêtres,  des  gants,  des 
poches,  des  bretelles,  des  ceinturons^,  des  baudriers 
et  autres  articles  de  buffleterie;  en  chirurgie,  on  en 
fait  des  bandages  et  divers  appareils  spéciaux;  enfin 
on  en  recouvre  les  touches  de  piano. 

Les  animaux  dont  les  peaux  fournissent  le  cuir  cha- 
moisé  sont  :  le  chamois,  qui  a  donné  son  nom  à  cette 
industrie  ;  la  rareté  de  cet  animal  fait  qu'il  est  bien  dif- 
ficile d'en  trouver  de  vraies  peaux  ;  le  chevreuil,  dont 
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la  dépouille  sert  a  faire  des  gants  et  des  culottes;  le 
daim^  destiné  aux  mêmes  usages,  à  frotter  l'argente- 
rie et  à  garnir  les  touches  de  piano  ;  V agneau^  le  mou- 
ton et  le  chevreau^  spécialement  utilisés  par  la  gan- 
terie; le  veau^  le  bouc  et  la  chèure^  dont  le  cuir 
chamoisé  est  connu  sous  le  nom  de  peaux  de  castor 
employées  à  laconfection  des  chaussures  très  souples  ; 
les  peaux  de  chien,  quoique  sujettes  à  la  graisse,  sont 
utilisées  dans  la  cordonnerie  et  la  ganterie;  quelque- 
fois encore  on  emploie  celles  de  cheval^  ô^âne  et  de 
loup^  dont  l'usage  était  très  répandu  anciennement; 
enfin  les  peaux  de  vaches  et  de  jeunes  bœufs  sont  des- 
tinés à  la  confection  des  articles  dits  de  buffle- 
terie. 

Les  opérations  préparatoires  sont  :  le  dessaignage ; 
le  reverdissage;  la  mise  en  chaux  ;  le  débourrage  ;  ïé- 
charnage\  le  foulage;  le  travail  de  rivière;  la  mise 
en  confit. 

Les  opérations  spéciales  sont  :  le  tordage;  Veffleu- 
rage  ;  la  mise  en  huile;  le  foulage;  la  mise  en  échauffe  ; 
le  remaillage  \  le  dégraissage  \  ïétendage;  Y  ouverture 
et  le  redressage, 

Tordage.  —  Le  but  du  tordage^  comme  son  nom 
Findique,  est  d'enlever  Teau  renfermée  dans  les  peaux, 
soit  immédiatement  après  le  travail  de  rivière,  quand 
on  ne  les  met  pas  en  confit;  soit  après  cette  dernière 
opération,  quand  elle  a  lieu;  on  se  sert  pour  cela  du 
tordoir  ou  de  la  bille. 

Le  tordoir  est  un  bâti  composé  de  deux  montants 
en  bois  de  2™,S0  à  3  mètres  environ  de  hauteur  soli- 
dement enfoncés  dans  le  sol,  dont  la  partie  supérieure 
est  fixée  à  une  poutre  qui  les  relie  ensemble  ;  d'une 
seconde  traverse  qui  se  trouve  placée  ordinairement 
à  l^'jôO  environ  de  terre,  que  Ton  peut  cependant 
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monter  ou  abaisser  à  volonté,  selon  l'usage  que  Ton 
veut  en  faire. 

La  bille  est  un  instrument  en  fer ,  dont  les 
branches  cylindriques,  d'inégale  longueur,  l'une  ayant 
50  centinnètres  et  l'autre  63  centimètres,  forment  un 
angle  de  90  degrés  ;  une  pièce  demi-circulaire  se  trouve 
placé  au  sommet  de  l'angle,  de  manière  à  ce  que  le 
tout  forme  une  sorte  d'équerre. 

Pour  tordre  les  peaux,  l'ouvrier  commence  par  éta- 
ler sur  la  traverse  quatre  ou  cinq  peaux  suivant  leur 
force,  et  les  dispose  de  façon  à  ce  que  la  première 
pende  presque  toute  entière  de  son  côté,  la  seconde 
est  placée  de  la  même  manière,  mais  du  côté  opposé; 
les  autres  sont  placées  ainsi  successivement,  puis  il 
les  étend  sur  toute  leur  longueur  et  en  replie  les  bords 
sur  leur  milieu.  Cela  étant  fait,  une  des  branches  de 
bille  est  appliquée  verticalement  sur  Tun  des  côtés  de 
l'étendage  des  cuirs,  de  manière  à  ce  que  le  demi- 
cercle  étreigne  ceux  placés  en  avant,  puis  l'ouvrier, 
saisissant  de  la  main  gauche  cette  même  branche 
ainsi  que  l'extrémité  des  deux  cuirs  qui  se  trouvent  de 
son  côté,  fait  tourner  en  même  temps  avec  sa  main 
droite  la  seconde  branche  en  dessous  des  deux  autres 
peaux  qu'il  ramène  autour  des  deux  précédentes  par 
ce  mouvement  de  torsion,  en  saisissant  également  de 
la  main  gauche  les  extrémités  de  ces  dernières.  Après 
une  douzaine  de  tours  de  bille,  il  la  dégage  et  recom- 
mence l'opération  en  changeant  son  outil  de  place. 
Quelquefois  la  bille  est  remplacée  par  un  fort  bâton  en 
bois  dur,  un  peu  recourbé,  qui  porte  le  nom  de  torsoir; 
il  est  plus  difficile  à  manier  que  la  bille. 

Il  peut  arriver  que,  pour  une  cause  quelconque,  on 
soit  obligé  de  garderies  cuirs  pendant  quelques  jours 
avant  de  pouvoir  en  continuer  le  travail;  dans  ces 
circonstances,  ces  cuirs  ainsi  gardés  sont  exposés  à 
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se  gâter,  surtout  en  été  ;  pour  éviter  ces  inconvénients, 
on  est  obligé  de  les  étendre  et  de  les  faire  sécher  avec 
beaucoup  de  précautions  ;  dans  cet  état,  on  les  nomme 
me?'liœs  ;  ïh  peuvent  se  garder  pendant  un  certain 
temps;  lorsqu'on  veut  se  servir  ensuite  de  ces  mer- 
hies^  on  les  fait  ramollir  dans  de  l'eau  bien  pure,  puis 
on  les  tord  ou  bien  on  les  foule  légèrement. 

Effleurage.  —  Par  cette  manipulation,  on  enlève 
Tépiderme  ou  la  tleur  du  cuir  qui  possède  beaucoup 
moins  de  souplesse  que  le  côté  chair;  pour  opérer,  on 
se  sert  du  chevalet  de  rivière  et  d'un  couteau  d'ef- 
fleurage  de  forme  circulaire,  dontle  centre  estémoussé^ 
et  dont  les  parties  extrêmes  sont  seules  tranchantes. 
On  coupe  les  parties  du  cuir  les  plus  dures  avec  ces 
extrémités;  puis,  lorsqu'elles  sont  presque  détachées, 
on  les  arrache  en  passant  de  haut  en  bas  la  partie 
émoussée  du  couteau.  Quand  le  chamoiseur  prépare 
lui-même  ses  peaux,  illes  effleure  ordinairementaprès 
le  travail  de  rivière  ;  mais  s'ils  les  achète  après  qu'elles 
ont  déjà  subi  un  commencement  de  préparation^  il 
opère  immédiatement  avant  la  mhe  en  huile. 

Il  arrive  parfois  qu'en  effleurant  les  cuirs,  on  en  ar- 
rache certaines  parties  plus  délicates,  ou  qu'il  s'y 
forme  des  trous.  Lorsque  l'ouvrier  s'aperçoit  qu'un 
cuir  a  une  certaine  tendance  à  se  gâter  ainsi,  il  n'ar- 
rache pas  l'épiderme,  mais  il  coupe  en  le  rasant;  ces 
cuirs  sont  alors  moins  cotonneux  que  les  autres.  Cer- 
tains cuirs  ne  sont  pas  effleurés  à  cause  de  leurs  par- 
ties creuses  qui  se  trouveraient  trop  afl'aiblies  par  cette 
opération,  ou  bien  lorsqu'ils  doivent  spécialement  être 
passés  en  chamois  ;  néanmoins  Feffleurage  estreconnu 
nécessaire  pour  tous  les  cuirs  destinés  à  être  mis  en 
couleur,  car  il  est  reconnu  que  la  fleur  est  un  obstacle 
à  la  pénétration  de  la  matière  colorante  dans  tous 
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les  pores  de  la  peau.  Du  reste,  il  n'y  a  guère  que  les 
peaux  de  moulons  et  les  peaux  défectueuses  de  veaux 
qui  sont  travaillées  avec  la  fleur;  quant  aux  autres, 
telles  que  celles  de  chèvres,  de  chamois,  de  daims,  de 
boucs, etc. ,  elles  doivent  toujours  subir  l'effleurage,  car 
le  cuir  en  serait  trop  dur  et  trop  cassant.  Enfin  nous 
ferons  observer  que  les  peaux  destinées  à  la  ganterie, 
telles  que  le  chevreau  et  les  peaux  minces  de  moutons, 
conservent  leur  fleur  afin  qu'elles  aient  une  durée 
plus  longue. 

Mise  en  huile.  —  Toutes  les  huiles  de  poisson,  et 
de  préférence  celles  debaleine,  de  sardine,  quand  elles 
sont  pures,  celle  de  morue,  sont  les  agents  conserva- 
teurs employés  pour  le  tannage  à  V huile  ou  chamoise- 
rie. 

Il  est  essentiel  que  ces  huiles  soient  pures;  sou- 
vent elles  sont  falsifiées,  soit  par  leur  mélange  avec 
d'autres  huiles  de  poisson,  ce  qui  peut  encore  être  to- 
léré jusqu'à  un  certain  point,  soit  avec  des  huiles  de 
graines  oléagineuses  qui  forment  alors  une  mixture 
très  mauvaise,  en  ce  qu'elle  durcit  et  brûle  les  peaux 
et  en  lend  le  dégraissage  beaucoup  plus  pénible.  De- 
puis peu,  un  certain  nombre  de  chamoiseurs  ajoutent 
de  l'acide  phénique  à  l'huile  de  poisson,  dans  la  pro- 
portion de  5  à  6  pour  \  00,  afin  d'en  assurer  la  conser- 
vation. 

La  mise  en  huile  a  lieu  en  plusieurs  fois,  c^est-à- 
dire  que  l'on  donne  une  première  huile^  une  deuxième 
huile,.,  une  dernière  huile. 

Pour  opérer,  l'ouvrier  prend  une  foulée  de  peaux 
(douze  douzaines)  et  les  empile  sur  une  table  les  unes 
sur  les  autres  ;  puis,  à  mesure  qu'il  les  étend,  il  trempe 
son  doigt  dans  l'huile  et  en  asperge  la  peau  presque 
toujours  du  côté  chair,  en  le  secouant  par-dessus, 
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cela  étant  fait,  il  étend  cette  huile  avec  la  paume  de 
la  main,  puis  il  plie  les  peaux  en  quatre,  dans  le  sens 
de  la  largeur,  en  les  réunissant  ensemble  quatre  par 
quatre;  il  en  forme  ainsi  une  espèce  de  pelote. 

Dans  quelques  établissements,  l'ouvrier  ne  plie  pas 
les  peaux  en  quatre,  pour  former  sa  pelote,  mais  il 
en  roule  trois  sur  son  bras  gauche  qu'il  recouvre  par 
une  quatrième  ;  et,  après  avoir  ramené  ensemble  les 
extrémités  de  ces  peaux  avec  la  main  droite,  il  re- 
tire son  bras  gauche  et  introduit  les  extrémités  bien 
tordues  dans  la  cavité  formée  par  son  bras. 

Quelques  chamoiseurs  donnent  l'huile  du  côté  de 
la  fleur,  prétendant  que  ce  côté  étant  plus  susceptible 
de  subir  Taction  de  Fair,  il  est  nécessaire  de  Ten  pré- 
server en  le  recouvrant  de  matière  grasse.  On  recon- 
naît que  les  peaux  sont  suffisamment  huilées  par 
l'odeur  spéciale  qu'elles  répandent  et  qui  est  assez 
analogue  à  celle  du  raifort. 

Foulage.  —  Lorsque  la  première  huile  a  été  don- 
née, on  soumet  les  pelotes  à  l'action,  soit  de  pilons 
verticaux,  soit  des  înoulins  à  foulons,  afin  de  bien 
faire  pénétrer  dans  les  pores  Thuile  dont  elles  sont 
imprégnées,  et  qui  doit  leur  donner  la  souplesse  et  le 
moelleux  dontelles  ont  besoin  ;  c'est  une  des  opérations 
les  plus  importantes  et  des  plus  délicates  delà  cha- 
moiserie. 

Presque  partout,  le  foulage  manuel  est  remplacé 
par  le  travail  au  moyen  des  foulons  mécaniques  qui 
forment  deux  catégories  :  les  moulins  verticaux  eX  les 
moulins  horizontaux. 

Dans  les  moulins  verticaux,  on  remarque  une  bat- 
terie de  pilons  en  bois,  soulevés  soit  par  des  cames, 
soit  autrement,  qui  retombent  lourdement  sur  les 
peaux  placées  dans  des  auges. 
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Dans  les  moulins  obliques,  qui  sont  le  plus  généra- 
lement en  usage,  et  qui  ont  remplacé  depuis  longtemps 
les  moulins  verticaux  ou  bocards,  Tauge  de  forme 
oblique  est  creusée  dans  une  pièce  de  bois  très  solide; 
elle  reçoit  le  pilon  qui  vient  frapper  obliquement  les 
pelotes,  sous  un  angle  de  45  degrés  environ. 

Lorsque  les  peaux  ont  été  convenablement  nettoyées^ 
qu'elles  ne  renferment  plus  de  corps  durs  qui  pour- 
raient érafler  ou  les  endommager  fortement,  on  met 
les  pelotes  dans  les  auges  et  on  fait  marcher  les  pilons. 

Quand  les  peaux  ont  été  suffisamment  foulées, 
pendant  une  heure  ou  trois  heures,  selon  la  nature  du 
corps  gras  employé  et  selon  la  plus  ou  moins  grande 
porosité  de  la  peau,  la  saison  ou  la  température;  on 
les  relire  des  auges  et  on  leur  donne  du  vent  ou  un 
évent^  c'est-à-dire  qu'elles  sont  étendues  au  grand  air, 
soit  sur  un  pré,  soit  sur  des  perches,  pendant  un 
temps  assez  variable.  Il  est  important  de  surveiller 
continuellement  les  peaux  pendant  leur  exposition  à 
l'air,  de  les  retourner  de  temps  à  autre,  l'une  après 
l'autre,  pour  que  l'air  agisse  sur  toutes  les  parties  ; 
enfin,  elles  sont  suffisament  éventéeSy  quand  leur 
surface  paraît  assez  sèche  ;  on  les  porte  au  foulon  oii 
elles  sont  foulées  de  nouveau  pendant  deux  heures 
environ,  puis  on  les  remet  auvent  et  Ton  continue 
alternativementles  foulages  elles  vents,  en  huile  entre 
ces  deux  opérations,  jusqu'à  ce  qu'on  s'aperçoive  que 
les  cuirs  ont  assez  d'huile  et  assez  de  vent. 

Les  peaux  grasses  peuvent  recevoir  sans  inconvé- 
nients deux  ou  trois  vents  sur  une  huile;  celles  qui 
sont  sèches  ont  besoin  d'être  passées  alternativement 
à  l'huile  et  au  vent;  il  y  a  sans  dire  qu'elles  sont  fou- 
lées chaque  fois.  En  résumé,  le  nombre  des  opérations 
dépend  de  la  nature  des  peaux;  plus  elles  sont  dures, 
plus  elles  exigent  de  vents  et  de  foulages. 
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La  mise  au  vent  a  pour  but  de  faire  perdre  aux 
peaux  Teau  qu'elles  contiennent,  et  qui,  au  fur  et  à 
mesure  de  son  évaporation,  est  remplacée  par  le  corps 
gras  liquide  dont  elles  sont  enduites.  C'est  une  opé- 
ralion  qui  demande  non  seulement  beaucoup  de  soins, 
mais  encore  une  g:rande  expérience  de  la  part  de  Tou- 
vrier  foulonnier,  car  c'est  par  Todorat  et  par  le  tou- 
cher qu'il  doit  reconnaître  le  moment  où  la  peau  est 
suffisament  éventée,  puisqu'il  n'existe  aucune  règle 
fixe  pour  la  durée  des  manipulations.  Certaines  peaux 
ne  demandent  qu'un  quart  d'heure  de  vent,  d'autres, 
plus  grasses,  exigent  une  exposition  à  l'air  beaucoup 
plus  longue;  un  excès  de  vent  produirait  une  peau 
vitrée  ou  prise  de  vent\  ce  défaut  dans  la  préparation 
a  pour  effet  de  rendre  les  peaux  tellement  dures 
qu'elles  ne  peuvent  plus  être  ramollies,  ni  par  l'huile 
ni  par  les  foulages;  elles  ne  donnent  que  du  chamois 
de  qualité  médiocre. 

Il  existe  certaines  peaux  que  Ton  ne  peut  jamais 
chamoiser  à  cause  de  leur  nature  défectueuse,  et  dans 
lesquelles  il  y  a  toujours  quelques  parties  vitrées  ;  de 
même  qu'il  y  a  des  tissus  si  lâches  qu'ils  se  séparent 
en  deux  couches;  ces  dernières  peaux  sont  nommées 
peaux  creuses  et  ne  peuvent  être  travaillées. 

Quand  on  prend  un  vent,  et  que  le  hâle  surprend 
les  peaux,  elles  sont  appelées  peaux  coimées^  parce 
que  leur  surface  devient  dure  et  raide;  dans  cet  état 
c'est  la  partie  extérieure  qui  seule  est  tannée.  Tinté- 
rieur  ne  Test  pas.  Cependant  de  bons  praticiens  pré- 
tendent que  Ton  peut  remédier  à  cet  accident,  en  fai- 
sant tremper  et  en  foulant  de  nouveau  les  peaux. 
Lorsque  les  pelotes- restent  trop  longtemps  enroulées, 
il  se  produit  une  sorte  de  fermentation  qui  rend  les 
peaux  impropres  au  travail  et  fait  tomber  les  peaux 
en  tripes,  lors  du  foulage  ou  du  dégraissage.  Certaines 
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peaux  sont  très  difficiles  à  dégraisser;  ce  sont  celles 
pour  lesquelles  on  s'est  servi  d'huile  de  sardines;  elles 
laissent  suinter  un  liquide  graisseux  dont  on  ne  peut 
les  débarrasser  qu'en  les  lessivant  de  nouveau,  et  en 
les  retannant.  Il  en  est  d'autres  dans  lesquelles  on  ne 
peut  supprimer  ce  suintement  huileux,  ce  sont  celles 
qui  sont  grasses  par  leur  nature,  et  quoi  qu'on  fasse 
on  n'obtient  jamais  de  bons  chamois. 

On  nomme  encore  peaux  en  faiblesse,  celles  qui  sont 
adhérentes  les  unes  aux  autres,  quand  Thumidilé  a 
disparu  ;  cet  état  anormal  provient  soit  de  la  mauvaise 
qualité  de  Thuile  employée,  soit  d'un  confît  mal  pré- 
paré, quelquefois  du  mauvais  temps.  Quand  lespelotes 
ne  peuvent  pas  se  dérouler,  ou  se  déroulent  mal,  il 
suffît  de  placer  un  peu  de  paille  dans  les  auges  afin 
que  les  peaux  puissent  se  mouvoir  en  tous  sens  sans 
se  frotter  l'une  à  l'autre.  Si  l'on  négligeait  d'opérer 
delà  sorte,  toutes  les  peaux  ne  formeraient  bientôt 
plus  qu'une  masse  compacte,  ce  que  l'on  appelle 
encore  peaux  grises. 

Echauffe.  —  \J échauffe  ou  mise  en  chaleur  a  pour 
but  d'activer  la  pénétration  de  l'huile  dans  la  peau 
et  de  lui  permettre  de  mieux  lubréfier  les  fibres.  L'eau 
qui  s'est  évaporée  dans  les  opérations  précédentes  a 
été  remplacée  par  l'huile  ;  seulement  il  n'y  en  a  qu'une 
partie  qui  se  soit  unie  aux  fibres,  et  l'autre  partie,  la 
plus  considérable,  est  restée  déposée  dans  les  pores^ 
d'oti  une  forte  compression  pourrait  la  faire  sortir. 

Pour  que  toute  la  matière  grasse  soit  parfaitement 
absorbée  par  les  fibres  cutanées,  on  soumet  les  peaux 
à  une  sorte  de  fermentation,  en  élevant  la  température 
On  porte  les  peaux  dans  une  chambre  bien  close,  puis 
on  les  entasse  les  unes  sur  les  autres  dans  une  toile 
placée  sur  le  plancher  ;  on  les  recouvre  ensuite  avec 
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une  couverture  de  laine,  et  on  les  laisse  au  repos.  On 
visite  de  temps  en  temps  les  peaux,  et  quand  la  cha- 
leur développée  parla  fermentation  est  devenue  telle, 
qu'on  ne  puisse  y  tenir  la  main,  on  défait  le  tas  et  on 
le  refait  de  suite,  en  intervertissant  l'ordre  de  super- 
position première,  afin  que  la  fermentation  soit  tou- 
jours régulière;  on  répète  souvent  six  ou  huit  fois 
cette  opération,  jusqu'à  ce  que  Téchauffe  soit  termi- 
née, ce  que  Ton  reconnaît^  quand  les  peaux  présentent 
une  teinte  jaunâtre. 

Dans  certains  établissements,  les  peaux  sont  accro- 
chées après  des  perches  placées  dans  une  sorte  de 
chambre  carrée  de  3  à  4  mètres  de  hauteur  sur  4  à  5 
mètres  de  côté,  et  où  le  jour  pénètre  par  une  étroite 
ouverture  de  20  centimètres,  fermée  par  un  carreau 
glissant  dans  une  coulisse.  Lorsque  toutes  les  peaux 
sont  accrochées  dans  la  chambre,  l'ouvrier  allume  le 
feu  dans  un  foyer  établi  au  milieu  de  la  pièce,  puis  il 
se  retire  en  fermant  la  porte  ;  de  temps  à  autre,  il  doit 
s'assurer  que  l'opération  marche  normalement,  en 
visitant  les  peaux  jusqu'à  ce  qu'il  reconnaisse  que  la 
fermentation  est  terminée.  Dans  les  chamoiseries  mo- 
dernes, la  chaleur  est  amenée  dans  l'étuve  par  un 
courant  d'air  chaud,  alimenté  par  un  calorifère  placé 
extérieurement. 

\J échauffe  est  une  des  parties  les  plus  essentielles 
de  la  chamoiserie  ;  c'est  elle  qui  fait  la  peau,  en  la 
nourrissant  d'une  manière  convenable;  elle  est  indis- 
pensable pour  tous  les  genres  de  peaux  passées  en 
chamois,  à  l'exception  des  buffles  que  nous  décrirons 
plus  loin.  Enfin,  au  sortir  de  Téchauffe,  les  cuirs  sont 
complètement  exempts  d'humidité;  on  peut  dès  lors 
les  conserver  longtemps,  soit  en  les  mettant  en  tas, 
soit  en  les  étendant,  sans  qu'il  ne  se  produise  aucune 
altération. 
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Remaillage.  —  C'est  un  second  efflourage  de  la 
peau  qui  a  lieu  après  l'écliauffe^  parlequel  on  enlève  les 
derniers  fragments  de  l'épiderme  qui  peuvent  encore  y 
adhérer;  cette  opération  demande  des  soins  attentifs 
pour  ne  pas  endommager  les  peaux,  et  se  fait  sur  le 
chevalet  avec  le  couteau  à  écharner  que  l'ouvrier 
dirige  perpendiculairement  à  Tépiderme,  euTinclinant 
légèrement,  et  qu'il  couche  ensuite,  presque  complè- 
tement, en  arrivant  vers  le  bas  de  la  peau,  de  manière 
à  entraîner  une  portion  des  matières  grasses  fluides 
qui  se  mélangent  avec  les  parties  de  l'épiderme  déta- 
chées par  le  couteau,  et  qui  tombent  dans  un  baquet, 
ce  produit  di^^^Xë  remaillage  est  conservé  pour  servir 
à  la  fabrication  du  dégras.  Le  travail  du  remaillage 
ne  s'exécute  pas  sur  toutes  les  peaux;  il  en  est  même 
qui  ne  sauraient  le  supporter.  Généralement  les  peaux 
destinées  à  la  ganterie,  telles  que  celles  de  chevreaux, 
d'agneaux  et  autres,  sont  remaillées.  Les  peaux  de 
boucs,  de  chèvres  et  de  cerfs  ayant  une  fleur  très  épaisse 
subissent  difficilement  cette  opération  ;  elles  se  nour- 
rissent mal  et  donnent  un  tissu  dur  et  sec  qui  rend 
ces  cuirs  cassants.  Enfin,  on  pourrait  presqu'en  dire 
autant  des  autres  peaux,  qui  se  comportent  de  la 
même  façon,  lorsque  l'échaufl^e  n'a  pas  été  faite 
convenablement,  ou  lorsque  le  foulage  n^a  pas  été 
suffisant. 

Dégraissage.  —  Malgré  tous  les  soins  employés 
lors  de  Téchauffe,  il  reste  toujours  une  certaine  quan- 
tité d'huile  qui  ne  pénètre  pas  le  tissu,  mais  qui  s'y 
trouve  retenue  mécaniquement  et  qui  peut  s'élever 
jusqu^à  40  pour  100;  il  est  nécessaire  d'enlever  cette 
huile.  Pour  cela,  on  fait  une  lessive  de  potasse  ou  de 
soude  dont  la  concentration  varie  selon  la  nature  et 
la  qualité  des  peaux  à  dégraisser.  La  formule  généra- 
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lement  admise  est  7  kilogrammes  de  potasse  ou  8  à 
9  kilogrammes  de  soude  que  Ton  faitdissoudre  dans  de 
Teauchaude,  pourle  traitementdevingt-cinqdouzaines 
de  peaux  ordinaires  de  moutons. 

On  commence  par  l'extraction  du  moellon  ou  pre- 
mière huile,  en  plongeantles  peaux  pendant  quelques 
heures  dans  un  bain  d'eau  chauffée  à  45  degrés  en- 
viron et  en  maintenant  cette  température  constante 
pendant  toute  la  durée  du  travail.  Dans  les  grands 
établissements,  on  opère  plus  régulièrement  en  chauf- 
fant le  bain  au  moyen  de  tuyaux  à  vapeur.  Au  sortir 
de  ce  bain,  on  tord  les  peaux  à  la  bille  ou  au  torsoir, 
puis  on  les  soumet  à  la  presse.  Par  le  repos,  l'huile 
se  sépare  et  monte  à  la  surface  du  liquide;  il  ne  reste 
plus  qu'à  la  séparer  au  moyen  d'un  siphon  ou  de  toute 
autre  manière  ;  on  a  ainsi  le  moellon  ou  premier  dé- 
gras. 

L^emploi  de  la  lessive  constitue  la  seconde  partie 
de  Topération  ou  dégraissage  proprement  dit;  pour 
cela  on  chauffe  la  lessive,  soit  à  feu  nu,  soit  par  un 
courant  de  vapeur,  jusqu'à  ce  qu'on  ne  puisse  plus  y 
tenir  la  main,  puis  on  plonge  les  peaux  pendant  quel- 
ques instants  dans  le  liquide,  en  ayant  soin  de  les  re- 
muer continuellement,  on  les  tord  ensuite  et  on  les 
met  sous  presse.  On  peut  recommencer  ces  manipu- 
lations autant  de  fois  qu'on  le  juge  nécessaire. 

Au  contact  de  la  solution  alcaline,  l'huile  se  trouve 
émulsionnée,  même  saponifiée,  et  s'écoule  dans  cet 
état,  sous  l'action  de  la  presse;  c'est  le  second  dégras, 
qui  a  bien  moins  de  valeur  que  le  premier.  Il  est  gé- 
néralement admis  que  la  première  pression  est  la 
meilleure,  et  que  le  liquide  extrait  en  dernier  lieu  ne 
renferme  presque  plus  d'huile;  il  porte  le  nom  de  la- 
vage et  sert  quelquefois  pour  remplacer  Teau  pure  em- 
ployée pour  l'extraction  du  moellon. 
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Il  peut  se  produire  certaines  difficultés  dans  le  dé- 
graissage. C'est  lorsqu'on  opère  sur  des  peaux  insuf- 
fisamment foulées,  ou  dont  le  foulage  n'a  pas  été  assez 
soigné,  quand  les  peaux  sont  trop  en  huile  ;  quand  la 
lessive  est  trop  faible,  ou  quand  Thuile  dont  on  s'est 
servi  a  été  mélangée  avec  des  huiles  végétales;  dans 
ce  dernier  cas,  les  peaux  poussent  la  graisse,  c'est-à- 
dire  qu'elles  laissent  suinter  des  gouttelettes  d'huile 
après  le  dégraissage. 

Etendage,  Palissonnage.  Parage.  —  Quand  les  cuirs 
ont  été  complètement  dégraissés,  on  les  fait  sécher 
dans  Yétendoir  on  penderie^  en  procédant  de  la  même 
manière  que  la  mégisserie,  page  340. 

Il  en  est  de  même  pour  le  palissonnage  qui  consiste 
à  redresser  sur  Xepalisson  à  diverses  reprises,  les  cuirs 
qui  se  sont  raccornis  parla  dessication.  Voy.  p.  342. 

Dès  que  les  cuirs  ont  repris  toute  leur  souplesse  par 
l'ouverture  au  palisson,  on  procède  au  parage  dont  le 
•  but  est  de  les  unir,  en  enlevant  toutes  les  parties  inu- 
tiles; on  pare  à  la  lunette  ou  au  couteau  à  ?^eve?\s  exac- 
tement comme  dans  le  corroyage.  Enfin  on  termine 
les  opérations  par  le  redressage  ou  palisson,  s'il  s'est  en- 
core formé  des  plis  en  achevant  de  dessécher  les  cuirs. 

Machines  à  doler,  —  Les  machines  à  doler  servent 
à  donner  le  dernier  fini  aux  petites  peaux  ;  il  en  existe 
de  diverses  sortes,  mais  le  principe  en  est  toujours 
le  même.  Dans  les  unes  c'est  une  meule  en  bois  en- 
duite d'émeri,  d'un  diamètre  variant  entre  70  et  90  cen- 
timètres, qui  tourne  avecunegrandevitesseet  contre  la- 
quelle l'ouvrier  use  les  différentes  parties  du  cuir  qu'ail 
veut  égaliser.  Dans  les  autres,  comme  dans  le  système 
Breval,  par  exemple,  le  mécanisme  consiste  en  deux 
rouleaux  qui  reçoivent  le  mouvement  par  un  moteur 
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quelconque.  L'ouvrier  présente  la  peau  tendue  à  l'un 
ou  Tautre  de  ces  rouleaux  qui  produit  par  son  frotte- 
ment le  travail  exigé,  selon  que  Ton  presse  plus  ou 
moins  le  cuir  sur  le  rouleau.  Pendant  ce  travail,  un 
fort  courant  d'air  est  nécessaire  pour  enlever  la  grande 
quantité  de  poussière  qui  se  produit  par  lusure  de  la 
peau  et  qui  est  une  des  causes  principales  d'incommo- 
dité pour  les  ouvrières.  La  figure  82  ci-dessous  repré- 
sente une  machine  à  meules  doubles  système  Lutz, 


Fig.  82.  —  Meules  doubles  à  doler  destinées  à  enlever  les  chairs 
sur  les  petites  peaux.  Elle  se  fabrique  simple  ou  double,  dans 
ce  dernier  cas,  elle  est  à  mouvement  indépendant  (G.  Lutz). 

servant  à  doler  ou  à  blanchir  les  peaux,  et  à  mouve- 
ments indépendants. 

BuFFLETERiE.  — Daus  la  huffleterie,on  ne  se  sert  pas, 
comme  le  nom  pourrait  le  faire  supposer,  de  peaux  de 
buffles  comme  matière  première,  mais  de  peaux  de 
bœufs  ou  de  vaches  fortes.  On  les  travaille  de  la  même 
manière  que  celle  des  autres  animaux,  avec  cette  seule 
difl"érence  que  les  opérations  sont  beaucoup  plus  lon- 
gues et  plus  coûteuses,  car  ce  n'est  qu' après  avoir 
passé  trois  ou  quatre  mois  dans  les  pelains^  et  après 
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un  foulage  très  long  et  très  pénible  que  le  buffle  peut 
être  mis  en  huile,  à  raison  de  1  kilogramme  d'huile 
pour  chaque  kilogramme  de  peau;  il  faut  le  passer  en 
cinq  ou  six  huiles,  chaque  passage  est  suivi  d'une 
exposition  au  vent  qui  dure  trois  quarts  d'heure. 

Pelanage.  —  Les  peaux  arrivant  directement  de 
Tabatloir  sont  lavées,  nettoyées,  dessaignées  et  pré- 
parées par  une  immersion  d'environ  vingt-quatre 
heures  dans  un  pelain  mort,  avant  d'être  mises  dans 
le  pelain  neuf,  où  on  les  laisse  une  dizaine  de  jours 
avant  de  les  épiler,  en  les  relevant  et  en  les  abattant 
quatre  fois.  Lorsque  Ton  a  affaire  à  des  peaux  sèches, 
elles  doivent  subir  un  reverdissage  préalable.  Leur 
séjour  dans  le  pelain  neuf  est  ordinairement  d'une 
quinzaine  de  jours;  on  les  travaille  ensuite  comme 
les  peaux  fraîches.  Ces  peaux  sont  ensuite  épilées 
avec  un  couteau  concave  à  lame  émoussée,  qui  se 
manœuvre  comme  pour  les  autres  peaux. 

Lorsque  l'épilage  est  terminé,  on  fait  tremper  les 
peaux  pendant  vingt-quatre  heures  dans  un  bain  de 
relavage  ;  on  les  rince,  et  on  les  fait  passer  successi- 
vement dans  trois  pelains  de  plus  en  plus  forts  oii 
elles  restent  pendant  six  semaines  environ.  Pendant 
ce  temps,  les  peaux  sont  relevées  et  abattues  tous  les 
deux  jours  et  souvent  même  tous  les  jours  ;  en  été,  le 
pelanage  ne  dure  guère  qu'un  mois.  Quand  les  buffles 
sont  pelanés,  on  les  rince,  on  les  écharne  et  on  les 
effleure  à  la  manière  de  ceux  de  mouton,  mais 
comme  la  fleur  des  pattes  de  devant,  de  la  tête  et  des 
flancs  est  beaucoup  plus  forte,  on  est  obligé  de  se  ser- 
vir pour  cette  opération  du  couteau  à  revers  dont  le 
fil  est  rabattu  ;  la  fleur  des  autres  parties  étant  plus 
souple  s'enlève  après  le  remaillage  ;  enfin,  le  confit 
est  supprimé. 
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La  mise  en  huile  se  fait  comme  celle  des  moutons, 
avec  cette  différence  qu'au  lieu  de  se  servir  des  doigts, 
on  secoue  l'huile  par-dessus  les  peaux  avec  un  balai 
de  bouleau;  Thuile  de  morue  est  celle  que  l'on  doit 
prendre  de  préférence.  On  donne  ordinairement  deux 
vents  sur  une  huile.  Selon  la  saison  et  la  température, 
on  laisse  les  peaux  de  deux  à  quatre  heures  à  Téten- 
dage,  et  de  trois  à  sept  heures  sous  le  foulon  ;  il  est 
important  de  les  garantir  du  grand  air  qui  pourrait 
les  surprendre  et  du  soleil  qui  les  brûlerait.  Pour  em- 
pêcher les  peaux  d^ètre  surprises  dans  leurs  endroits 
faibles,  on  plie  les  ventres  les  uns  sur  les  autres  dès 
qu'elles  ont  reçu  la  moitié  de  leur  vent  ;  pendant  les 
temps  humides  et  dans  la  saison  d'hiver,  on  est  pres- 
que toujours  forcé  de  mettre  les  buftles  à  Tétuve^  pour 
suppléer  au  vent  et  à  l'étendage  ;  enfm,  quand  les 
peaux  ont  une  nourriture  suffisante,  on  les  met  à  l'é- 
tuve  sans  les  empiler,  pour  empêcher  un  échauffe- 
ment  trop  prompt,  et  on  les  y  laisse  pendant  une 
journée,  puis  on  les  retire  pour  les  remailler^  opéra- 
tion qui  se  fait  en  les  mettant  tremper  dans  la  lessive 
qui  reste  dans  la  cuve  ayant  servi  au  dégraissage,  où 
on  les  laisse  pendant  deux  ou  trois  jours  et  plus,  s'il 
le  faut. 

Le  dégraissage  a  lieu  avec  de  la  lessive  de  potasse, 
mais  comme  elles  sont  trop  fortes  et  trop  épaisses 
pour  être  tordues  à  la  bille^  on  emploie  la  presse 
hydraulique  ou  un  instrument  particulier  appelé 
verrin. 

Le  verrin  est  une  sorte  de  presse  composée  de 
deux  montants  d'environ  65  centimètres,  profondé- 
ment enfoncés  en  terre,  munis  de  traverses  qui  sup- 
portent une  presse  composée  de  deux  pièces  ayant 
40  centimètres  de  largeur  sur  1°",  73  de  longueur  et  de 
15  à  20  centimètres  d'épaisseur  ;  une  de  ces  pièces  est 
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rriobile  et  se  serre  contre  Tautre  au  moyen  d'une 
forte  vis  fixée  par  un  écrou  dans  la  pièce  'dormante. 
Les  cuirs  sont  installés  au-dessus  sur  des  boulons  en 
1er  et  pendent  naturellement  entres  les  deux  mâchoi- 
res de  la  presse  que  trois  ou  quatre  ouvriers  serrent 
au  moyen  de  leviers  ;  la  matière  grasse  qui  en  dé- 
coule est  reçue  dans  un  baquet  placé  en  dessous.  Il 
faut  tremper  cinq  ou  six  fois  les  buffles  et  les  presser 
autant  de  fois  ;  enfin,  il  faut  en  règle  générale  em- 
ployer trois  lessives  contenant  2S  kilogrammes  de 
potasse  pour  une  centaine  de  peaux. 

Les  buffles  sont  recoulés,  soit  à  la  lunette  avec  un 
couteau  non  tranchant  sur  le  paroir,  soit  au  couteau 
àécharner  ou  bien  encore  avec  Teslrèque^en  appuyant 
fortement  sur  le  cuir  pour  que  l'huile  achève  de  sortir. 
Enfin,  lorsque  les  cuirs  sont  à  moitié  secs,  on  en  fait 
disparaître  les  plis  au  moyen  d'un  paroir  spécial  beau- 
coup plus  solide  quoique  dilTéreot  peu  de  celui  em- 
ployé pour  les  moutons.  Quand  toutes  ces  manipula- 
tions sont  terminées,  on  cadre  les  cuirs  en  les  étirant 
sur  des  châssis  disposés  dans  le  genre  de  ceux  des  par- 
cheminiers,  et  lorsqu'ils  ont  été  bien  tendus^  on  leur 
donne  un  certain  velouté  en  les  rasant  sur  fleur  et  sur 
les  châssis  avec  le  même  fer  que  Ton  aiguise  légère- 
ment; nous  ferons  observer  qu'après  un  bon  cardacje 
cette  opération  devient  pour  ainsi  dire  inutile.  Sous  le 
nom  de  rentrées^  on  désigne  les  trous  faits  dans  les 
cuirs  par  la  maladresse  des  ouvriers  ou  par  les  bou- 
lons; on  y  remédie  en  les  recousant  avec  du  fil  ou 
de  la  soie. 

Veau  chamoisé.  —  Les  peaux  de  veau  sont  beau- 
coup plus  tendres  que  les  autres  et  doivent  être 
par  conséquent  traitées  avec  plus  de  ménagements. 
On  les  travaille  cependant  comme  les  autres  jusqu'à 

Vol^EssoN  —  Cuirs  et  peaux.  21 
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Tépilage,  puis  on  conlinue  à  les  traiter  ensuite  de  la 
même  manière  ;  quant  au  travail  de  rivière,  on  leur 
donne  trois  façons,  l'écharnage,  la  tierce  et  un  coup 
sur  fleur. 

h'épiluge  se  fait  en  rasant  ces  peaux  après  un  trem- 
page de  vingt-quatre  heures,  puis  on  les  met  en  con- 
fit pendant  un  jour  ou  deux,  en  ayant  soin  d'en  em- 
pêcher la  fermentation  putride.  Ces  cuirs  se  divisent 
en  :  cuirs  laques  qui  servent  à  la  confection  des  gants, 
des  bandages,  des  selles,  etc.,  après  qu'ils  ont  été 
effleurés  et  remaillés  sur  fleur;  et  en  cuus  bronzés, 
désignés  encore  sous  le  nom  de  castors^  et  qui  servent 
pour  les  chaussures  légères  ;  on  leur  laisse  la  fleur, 
on  les  dégraisse  après  un  remaillage  sur  chair,  on  les 
pare  jusqu'à  veine  ouverte  et  on  teint  le  côté  chair, 
soit  en  noir,  soit  en  gris  ;  c'est  ce  côté  qui  doit  se  trou- 
ver à  l'extérieur  de  la  chaussure. 

Cuirs  pour  pianos.  —  Le  cuir  destiné  à  recouvrir 
les  touches  de  piano  se  chamoise  comme  le  cuir  ordi- 
naire, après  avoir  subi  auparavant  les  opérations  sui- 
vantes : 

Les  peaux  sont  d'abord  nettoyées,  pelées  et  tra- 
vaillées de  rivière,  puis  foulées  avec  de  l'huile  de 
poisson,  lavées  ensuite  dans  une  solution  alcaline  et 
blanchies  au  soleil  du  côté  de  la  fleur;  après  ces  ma- 
nipulations, on  les  met  tremper  dans  une  décoction 
d'écorce  de  sapin  jusqu'à  ce  qu'elles  aient  pris  une 
couleur  fauve  rappelant  celle  du  tan;  ces  cuirs  deman- 
dent à  être  mous^  très  souples  et  très  élastiques. 

Blanchissage  des  ciih^s,  —  Pour  blanchir'  les  cuirs, 
on  les  expose  au  soleil  après  les  avoir  mouillés  ou 
bien  à  la  rosée,  pendant  deux  ou  trois  jours  en  ayant 
soin  de  les  tenir  constamment  humides.  Autrefois,  on 
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mélangeait  du  blanc  d'Espagne  dans  la  dernière  eau 
d'arrosage,  mais  on  a  reconnu  depuis  que  cette  pra- 
tique était  défectueuse,  en  ce  qu'elle  déterminait  à  la 
longue  le  jaunissement  du  cuir.  Cette  manière  d'opé- 
rer, quoique  très  simple,  a  pourtant  quelques  incon- 
vénients, c'est  d'une  part  de  ne  pouvoir  être  faite  que 
pendant  la  belle  saison  et  d'autre  part  d'être  très  lente 
et  d'exiger  une  main-d'œuvre  onéreuse. 

Voici,  dit  Barreswil,  comment  on  peut  blanchir  des 
peaux  chamoisées  dans  un  temps  très  court  et  sans 
frais.  La  peau  mouillée  est  plongée  dans  une  dissolu- 
tion de  permanganate  de  potasse  et  foulée  avec  un 
pilon  en  verre  ou  tout  autrement  dans  le  but  de  faire 
pénétrer  intérieurement  le  réactif. 

Dans  ce  premier  travail,  la  peau  se  teint  en  brun. 
On  la  retire  du  bain,  on  la  rince  et  on  la  traite  par  une 
dissolution  d'acide  sulfureux  qui  détruit  l'oxyde  man- 
ganique,  cause  de  la  coloration  brune^  et  donne  à  la 
peau  une  grande  blancheur.  Un  rinçage  est  néces- 
saire pour  terminer  l'opération. 

Si  la  préparation  des  peaux  en  chamois,  qui  a  l'a- 
vantage de  fournir  du  dégras,  et  qui  d'ailleurs  est 
moins  coûteuse  que  le  mégissage,  était  pratiquée  pour 
les  peaux  à  gants,  le  procédé  rendrait,  il  semble,  un 
service  réel. 
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MAROQUINERIE.   —  IMPRESSION  SUR  CUIR.  —  PARCHEMINERIE 

GANTERIE 

Maroquinerie.  —  Taunage;  foulage;  buttage;  battage.  —  Teinture  : 
à  la  plonge;  à  la  brosse;  apprêtage.  —  Maroquins  :  noir;  bleu; 
rouge;  jaune.  —  Couleurs  composées.  —  Teinture  aux  couleurs 
de  la  houille.  —  Cuirs  :  en  rouge;  en  vert;  en  bleu;  en  violet; 
en  jaune.  —  Maroquinerie  orientale.  —  Affections  des  ouvriers 
maroquiniers.  —  Chagrin  et  galuchat. 

Impkession  sur  cuir.  —  Pargheminerie.  —  Parchemin  ordinaire:  bro- 
chage ;  écharnage  édossage;  coudrement;  séchage  ;  raturage;  pon- 
çage. —  Parchemin  vitré.  —  Vélin  ordinaire.  —  Vélin  pour  le  pastel. 
—  Les  mouches.  —  Équarrissage.  —  Coloration  des  parchemins. 

Ganterie.  —  Mise  à  l'humidité;  sondage;  dépeçage;  dolage;  éta- 
villonnage. — Coupe:  fente;  raffilage  ;  façonnage.  —  Broderie.  — 
Couture.  —  Dressage.  —  Teinture  des  peaux.  —  Classification 
et  opérations  préparatoires.  —  Opérations  spéciales  :  peaux  sur 
chair;  peaux  glacées;  teinture  au  plongé;  à  la  planche;  teinture 
à  l'anglaise.  —  Peaux  chamoisées  :  ganterie  blanche  ;  ganterie 
ocrée;  ganterie  de  couleur. 

MAROQUINERIE 

La  maroquinerie  reçoit  ses  peaux,  soit  à  l'état  frais, 
soit  à  l'état  sec,  et  leur  fait  subir  les  opérations  sui- 
vantes ;  le  dessaignage\  le  reverdissage  \  la  mise  en 
chaux\  le  débourrage\  V écharnage  \  \q  foulage  \  la  mise 
en  confit. 

Nous  ne  parlerons  pas  du  dessaignage^  ni  du  rever- 
dissage qui  ont  lieu  comme  pour  les  autres  peaux 
(voy.  p.  33e3);  nous  ferons  seulement  observer  que 
pour  la  mise  en  chaiix^  certains  maroquiniers  em- 
ploient le  pelanage,  tandis  que  d'autres  préfèrent  Ten- 
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chaussenage.  Dans  le  débourrage  on  racle  les  peaux 
sur  le  chevalet  de  rivière  avec  le  couteau  rond,  si  Ton 
a  affaire  à  des  peaux  de  boucs, de  chèvres  ou  de  veaux, . 
et  avec  le  peloir  si  ce  sont  des  peaux  de  moutons. 

Y^écharnacje  se  fait  comme  pour  les  autres  peaux, 
sur  le  chevalet  de  rivière  avec  le  couteau  à  écharner 
(voy,  p.  109),  Dans  les  grands  établissements,  après 
avoir  coupé  les  oreilles,  les  pattes,  etc.,  avec  un  cou- 
teau àlame  droite,  on  fait  usagedelam^^y^m^dra^^/er, 

machine  à  écharner  ou  chevalet  mécanique  ^  qui  se 
compose  d'une  table  en  fonte,  sur  laquelle  on  étale  la 
peau  bien  tendue  et  sans  aucun  pli  ;  un  mécanisme  fait 
glisser  la  table  qui  entraîne  avec  elle  la  peau  sous  un 
couteau  cylindrique,  dont  le  tranchant  en  biseau, 
contourné  en  hélice,  enlève  exactement  toutesles  par- 
ties proéminentes.  Un  courant  d'eau  qui  parcourt  la 
table  en  tous  sens  facilite  le  travail.  Le  foulage  sert  à 
éliminer  les  derniers  restes  de  la  chaux  qui  n'ont  pas 
été  enlevés  par  les  lavages  précédents,  car  il  est  de  la 
plus  grande  importance  de  ne  laisser  aucune  trace  de 
chaux  qui  pourrait  gâter  les  matières  colorantes  ;  pour 
ce  travail,  on  se  sert  du  tonneau  à  fouler  qui  produit 
un  nettoyage  parfait;  ce  tonneau  est  semblable  à  celui 
qui  sert  dans  la  tannerie  (voy.  fig.  15,  p.  101),  seule- 
ment le  foulage,  au  lieu  de  se  faire  à  sec,  s'opère  dans 
un  courant  d'eau  qui  le  traverse  continuellement  par 
les  ouvertures  pratiquées  autour  de  la  circonférence, 
l^nfin,  la  mise  en  confit  est  quelquefois  supprimée; 
lorsqu'elle  a  lieu,  on  opère  comme  dans  la  mégisse- 
rie (voy.  p.  333). 

Opérations  spéciales,  —  Les  opérations  spéciales  à 
la  maroquinerie  sont;  le  tamiage;  le  foulage;  le  but- 
tage;  le  battage;  la  teinture;  \appr étage, 

TaniNage.  —  Les  maroquiniers  emploient  le  su- 
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mac  [i)  pour  tanner  les  peaux  qui  doivent  conserver 
leur  blancheur  après  cette  opération,  afin  d'éviter 
qu'une  coloration  quelconque  n'influe  sur  la  teinture 
que  les  peaux  doivent  recevoir  ;  cette  blancheur  ne 
saurait  être  obtenue  avec  Técorcede  chêne;  le  tannage 
an  sumac  ne  laisse  sur  la  peau  aucune  trace  et  cette 
matière  a  Tavantage  d'avoir  une  action  beaucoup  plus 
rapide.  Dans  certains  pays  on  remplace  le  sumac  par 
la  noix  de  galle  pour  tanner  le  maroquin.  Il  y  a  deux 
manières  d'opérer  pour  tanner  les  peaux;  celles  de 
chèvres  et  de  boucs  ne  se  travaillent  pas  comme  celles 
de  jeunes  veaux  et  de  moutons,  quoique  les  deux 
opérations  puissent  être  appliquées  indistinctement  à 
toutes  les  peaux  ;  et  si  le  maroquinier  agit  de  la  sorte, 
c'est  uniquement  pour  se  conformer  aux  exigences 
d'une  vieille  routine  commerciale  qui  le  veut  ainsi. 
Nous  allons  décrire  ces  deux  procédés. 

Pour  tanner  les  peaux  de  boucs  et  de  chèvres  on 
se  sert  de  cuves  rondes,  et  plus  souvent  de  tonneaux 
en  bois  blanc,  solidement  établis  sur  un  chantier  en 
bois,  pouvant  recevoir  une  centaine  de  peaux  et  con- 
tenir en  même  temps  un  hectolitre  d'eau;  lesquels 
sont  munis  à  leur  partie  supérieure  d'une  ouverture 
rectangulaire  assez  large  pour  introduire  les  peaux; 
ordinairement  cette  largeur  égale  le  cinquième  de 
celle  de  la  circonférence  du  tonneau.  Quand  on  veut 
s'en  servir,  on  verse  dans  le  tonneau  environ  un  hec- 
tolitre d'eau  pour  une  centaine  de  peaux,  et  on  y 
délaie  d'abord  environ  SO  kilogrammes  de  sumac  de 
Sicile  en  poudre;  on  place  sur  l'ouverture  du  tonneau 
un  agitateur  ayant  la  forme  d'un  moulin  à  quatre 
ailes  qui  plongent  dans  le  liquide  d'environ  30  centi- 
mètres, et  que  l'on  met  en  mouvement  par  l'intermé- 

(1)  Voy.  chap.  ri,  Végétaux  tannanls^  p.  51. 
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diaire  d'une  manivelle,  ou^  dans  les  grands  établisse- 
ments, par  un  moteur  mécanique  quelconque.  Cinq 
heures  après  on  ajoute  de  nouveau  50  kilogrammes 
de  sumac  en  poudre  et  on  continue  l'agitation,  jus- 
qu'à ce  que  tout  le  sumac  soit  bien  délayé. 

Le  tout  étant  ainsi  préparé,  un  ouvrier  introduit 
les  peaux  une  par  une  dans  l'appareil ,  puis  il  donne 
le  mouvement  à  l'agitateur  que  Ton  n^'arrête  qu'à  la 
lin  de  la  journée;  on  laisse  reposer  pendant  toute  la 
nuit  et  le  lendemain  on  fait  tourner  de  nouveau  l'agi- 
tateur, pendant  toute  la  journée  ;  puis  on  laisse  repo- 
ser les  peaux  pendant  la  nuit  suivante,  après  quoi 
le  tannage  est  terminé. 

Dans  le  second  procédé,  qui  ne  demande  guère 
plus  de  vingt-quatre  heures,  on  se  sert  soit  de  cuves 
rondes,  soit  de  cuves  coniques;  dans  ce  cas,  c'est  la 
partie  supérieure  des  cuves  qui  est  la  plus  évasée; 
on  y  délaie  comme  précédemment  une  partie  du  sumac 
en  poudre;  les  peaux  sont  ensuite  cousues  ensemble, 
la  fleur  en  dehors,  en  forme  de  sac  auquel  on  ménage 
une  petite  ouverture  par  laquelle  on  introduit  du  su- 
mac en  poudre,  et  une  certaine  quantité  d'eau;  ou 
achève  de  les  gonfler  en  insufflant  de  l'air  et  on  serre 
vivement  les  bords  de  l'ouverture  avec  une  ficelle. 
Ces  sacs  ainsi  gonflés  sont  placés  dans  la  cuve  et  l'on 
agite  le  tout  avec  l'agitateur.  On  relève  les  peaux 
pour  les  faire  égoutter  ;  on  les  remet  dans  la  cuve  dont 
on  a  remplacé  le  premier  liquide  par  un  second  plus 
concentré;  on  agite  de  nouveau;  on  relève  une 
deuxième  fois  les  peaux  et  on  les  place  dans  le  bain 
de  sumac.  Quoiqu'on  ne  tanne  que  les  petits  veaux 
et  les  moutons  de  cette  manière,  on  peut  opérer  ainsi 
pour  toutes  sortes  de  peaux.  Quelques  maroquiniers 
achètent  les  peaux  toutes  préparées  et  ne  font  que  les 
teindre  et  les  apprêter. 
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Foulage.  —  Quand  les  peaux  sont  retirées  des  cu- 
ves, il  est  nécessaire  de  les  nettoyer  à  grande  eau,  afin 
d'enlever  toute  la  poudre  de  sumac  qui  adhère^  après 
quoi,  on  les  foule  par  douzaines  à  la  fois,  ou  foulée, 
soit  avec  un  pilon  dans  des  cuves  en  bois,  soit  au 
tonneau  à  fouler^  ou  dans  le  moulin  à  fouler  des  cha- 
tion  moiseurs. 

BuTTAGE. —  Le  buttage,  nommé  encore  ébuttage,  se 
fait  sur  le  chevalet  de  rivière  avec  un  couteau  rond, 
du  côté  de  la  chair.  Dans  les  grands  établissements^ 
on  opère  avec  la  machine  à  ébutter  dont  la  construc- 
diffère  peu  des  machines  à  lisser  (fig.  83). 

Battage.  —  Au  buttage  succède  le  battage  mr  le 
bloc,  sorte  de  table  garnie  de  petits  morceaux  de  bois 
arrondis,  de  5  centimètres  de  hauteur,  sur  40  milli- 
mètres de  diamètre;  après  cette  manipulation,  qui  a 
pour  but  de  briser  convenablement  les  peaux,  celles- 
ci  sont  foulées  une  seconde  fois  comme  précédem- 
ment, après  quoi  elle  sont  cœursées  sur  le  chevalet 
avec  la  cœurse  d'ardoise,  sur  le  côté  chair;  puis  on 
les  foule  une  troisième  fois.  Dans  cet  état  les  peaux, 
sont  prêtes  à  être  mises  en  teinture^  cependant  on  ne 
le  fait  par  immédiatement;  on  les  fait  sécher  aupara- 
vant, après  les  avoir  étirées  fortement  avec  les  mains, 
pour  enlever  tous  les  plis  qui  pourraient  exister. 

Teinture  des  peaux.  —  Pour  teindre  les  peaux,  on 
opère  de  deux  manières  :  à  la  plonge  et  à  la  brosse, 
La  teinture  du  maroquin  rouge  se  fait  avant  le  tan- 
nage, tandis  que  pour  les  autres  couleurs  la  teinture 
n^'a  lieu  qu'après. 

Teinture  à  la  plonge  ou  teinture  à  l'auge.  —  Pour 
ce  genre  de  travail  on  emploie  des  auges  ou  motiles, 
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en  bois,  rectangulaires  de  90  centimètres  à  l'",20  cen- 
timètres de  longueur,  sur  40  à  45  centimètres  de  lar- 
geur à  leur  partie  inférieure,  et  de  45  à  50  centimè- 


tres de  largeur  à  leur  orifice,  sur  40  à  45  centimètres 
de  profondeur.  Généralement  il  faut  un  train  de  trois 
auges  pour  la  mise  en  couleur;  elles  sont  placées  sur 

21. 
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une  table  à  proximité  Jes  unes  des  autres  et  à  la 
porté  des  ouvriers  de  manière  qu'ils  puissent  aller  de 
l'une  à  Tautre  pendant  toute  la  durée  du  travail  sans 
se  gêner  en  aucune  façon. 

Dès  que  les  auges  ont  reçu  leur  chargement  de  cou- 
leur pour  un  passage  de  six  peaux,  on  opère  de  la  ma- 
nière suivante  :  les  peaux  sont  d'abord  ramollies  avec 
un  peu  d'eau,  si  elles  sont  trop  sèches;  puis  on  les 
mordance  suivant  la  couleur  employée  pour  le  bain 
de  teinture,  dans  le  cas  oii  la  matière  colorante  ne 
peut  se  fixer  elle-même  sur  la  p^au  sans  mordant  (i). 
Les  peaux  étant  mordancées  et  prêtes  pour  la  tein- 
ture, on  les  plie  sur  une  table  dans  le  sens  de  leur 
longueur,  chair  contre  cbair,  on  teint  seulement  la 
fleur;  Fouvrier  en  prend  deux  par  les  extrémités,  en 
maintenant  un  doigt  entre  chacune  d'elles,  afin  que 
la  couleur  puisse  s'appliquer  sans  difficulté  sur  toute 
la  surface,  puis  il  les  plonge  dans  la  première  auge, 
en  commençant  par  le  dos;  il  les  retire  ensuite  pour 
placer  celle  qui  était  dessous  en  dessus^  puis  il  les 
retrempe  une  seconde  fois  et  continue  les  mêmes  ma- 
nipulations dans  les  deux  auges  suivantes,  en  agis- 
sant comme  pour  la  première.  Pendant  ce  temps,  il 
est  suivi  par  un  second  et  par  un  troisième  ouvrier 
qui  opèrent  exactementcomme  luiavecd'autrespeaux* 
Il  arrive  quelquefois  avec  certaines  couleurs^  que  les 
cuirs  ne  prennent  pas  une  teinte  suffisamment  foncée  ; 
dans  ce  cas  on  les  passe  dans  une  quatrième  auge. 

Quelquefois  on  ne  se  sert  que  d'une  seule  auge,  dans 
laquelle  on  ne  met  que  la  quantité  de  couleur  néces- 
saire pour  une  seule  peau  que  Ton  teint  de  la  manière 
suivante  :  l'ouvrier  prend  avec  ses  deux  mains  la 
peau  pliée  chair  contre  chair,  dans  le  sens  de  la  lon- 

(1)  Voy.  Tassart,  Vlnduslrie  de  la  teinlure,  Paris.  1890,  p.  73, 
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gueur,  et  la  passe  dans  Fauge,  la  culée  la  première 
et  de  haut  en  bas,  puis  il  la  laisse  glisser  peu  à  peu, 
jusqu'à  ce  que  la  partie  de  la  lèle  soit  dans  le  bain; 
il  retourne  ensuite  la  peau  sans  la  déplier,  en  recom- 
mençant l'opération,  jusqu'à  ce  qu'elle  ait  absorbé 
toute  la  matière  colorante;  il  prend  ensuite  une  se- 
conde peau  et  la  passe  comme  il  vient  d'être  dit  pour 
la  première,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  qu'il  y  en  ait 
deux  ou  quatre  douzaines  de  teintes.  Dès  qu'elles 
sortent  de  Tauge,  les  peaux  sont  empilées  les  unes 
sur  les  autres,  puis  on  refait  la  pile  sitôt  après,  en 
plaçant  les  peaux  de  manière  que  la  preniière  se  trouve 
la  dernière,  et  vice  versa. 

Pour  donner  le  second  bain,  on  prend  cette  pre- 
mière peau  et  on  opère  comme  la  première  fois,  et 
ainsi  de  suite  avec  un  troisième  et  un  quatrième  bain. 
Dans  certaines  fabriques,  on  coud  les  peaux  deux  par 
deux,  la  chair  en  dedans  puis  on  passe  ces  outres 
l'une  après  l'autre  dans  la  matière  colorante. 

Teinture  à  la  brosse.  —  Cette  opération  est  très 
simple,  cependant  elle  n'est  pas  usitée  pour  les  colo- 
rants naturels. 

Pour  teindre  à  la  brosse,  on  ramollit  bien  les  peaux 
et  on  les  étend  Tune  après  l'autre  sur  une  table  chauf- 
fée, après  avoir  été  mordancées;  l'ouvrier  trempe 
alors  une  brosse  à  longs  poils  dans  la  couleur  et  la 
passe  sur  la  fleur,  le  plus  uniformément  possible^  en 
donnant  autant  de  couches  successives  qu'il  est  né- 
cessaire pour  obtenir  un  ton  plus  ou  moins  foncé, 
selon  la  nuance  demandée. 

Apprêtage  ou  opérations  complémentaires.  —  Après 
la  teinture,  les  peaux  doivent  être  soumises  à  diverses 
opérations  qui  constituent  Vapprêtage  ou  opérations 
complémentaires^  ce  sont  :  le  passage  sous  presse,  le 
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lavage^  la  mii^e  en  huile ^  le  coiroyage,  qui  se  subdivise 
en  :  dérayage,  dolage,  étirage^  lissage  et  grainage. 

Passage  sons  la  presse.  —  Après  leur  passage  dans 
les  auges,  les  peaux  renferment  un  excès  de  liquide 
colorant;  on  les  en  débarrasse  en  les  soumettant  à 
Faction  d'unepresse.  Le  maroquinier,  pour  essorer  ses 
peaux,  emploie  comme  le  mégissier,  les  presses  hy- 
drauliques et  le  rouleau  sécheur^  appareil  formé  par 
une  table  unie,  munie  de  rouleaux  sur  lesquels  les 
peaux  sont  entraînées  par  leur  mouvement  de  rota- 
tion et  ils  exercent  sur  elles  une  pression  énergique. 

Le  lavage  a  pour  but  d'éliminer  les  dernières  tra- 
ces de  couleur  non  fixées  sur  la  peau.  Lorsque  les 
cuirs  ont  été  convenablement  lavés,  deux  ouvriers  les 
tordent  comme  on  lord  du  linge  dans  les  lavoirs^  puis 
après  les  avoir  bien  étirés  et  secoués  pour  en  effacer 
les  plis  on  les  fait  sécher. 


Fig.  84.  —  Brosse  servaut  à  l'application  du  dégras  sur  les  peaux 

(Bossière). 

Mise  en  huile.  —  Cette  opération  rend  aux  cuirs  la 
souplesse  que  la  teinture  et  les  lavages  à  Teau  leur 
ont  fait  perdre  en  parlie  ;  pour  cela  on  les  imbibe  lé- 
gèrement avec  de  Thuile  de  lin  ou  tout  autre  corps 
gras,  en  passant  sur  la  fleur  une  éponge  huilée  ou  une 
brosse  douce  imbibée  de  matière  grasse  (fig.  84).  On 
fait  sécher  ensuite  les  cuirs,  en  les  suspendant  par  les 
pattes  de  derrière,  fleur  contre  fleur,  soit  à  l'ombre  et  à 
l'abri  des  courants  d'air,  lorsque  le  temps  est  beau; 
soit  dans  des  séchoirs  dont  la  température  est  réglée 
de  manière  à  ce  que  les  cuirs  ne  soient  pas  altérés. 
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Corroyage.  —  Le  corroyage  des  cuirs  maroquinés 
termine  la  série  des  opérations  complémentaires;  il 
sert  à  les  lustrer  tout  en  les  assouplissant  davantage. 
On  ne  leur  fait  subir  que  les  opérations  principales 
suivantes  que  nous  avons  déjà  décrites  au  chapitre  de 
la  corroirie  :  le  dérayage  [voy,  p.  2;iO),  Vétii^age  (voy. 
p.  234),  le  lustrage  et  le  paitmelage  (voy.  p.  225); 
cette  dernière  opération  est  supprimée  pour  les  cuirs 
qui  doivent  être  lissés. 

Maroquin  noir.  —  11  existe  différents  procédés 
pour  teindre  le  maroquin  en  noir,  voici  le  plus  em- 
ployé. 

On  passe  d'abord  les  peaux  dans  un  coudrementou 
bain  tannant  composé  de  sumac  et  de  noix  de  galles 
en  poudre,  puis  après  un  crépissage  à  la  paumelle, 
on  met  en  noir  avec  un  liquide  composé  de  bière  aigre, 
dans  laquelle  on  a  mis  macérer  de  la  vielle  ferraille; 
c'est  simplement  une  solution  d'acétate  de  fer  qui  s'est 
formée  et  que  Ton  peut  obtenir  plus  facilement,  en 
remplaçant  la  bi^re  aigrie  par  du  vinaigre. 

Quand  les  cuirs  sont  prêts,  on  donne  le  noir  du 
côté  de  la  fleur,  en  y  passant  à  plusieurs  reprises  une 
brosse  ronde,  trempée  dans  le  liquide  ci-dessus  indi- 
qué. Après  chaque  mise  en  noir^  les  cuirs  sont  sus- 
pendus pour  leur  donner  un  demi-séchage,  puis  éti- 
rés à  la  paumelle  pour  faire  ressortir  les  grains;  on 
les  défonce  ensuite  avec  le  spare,  que  Ton  trempe 
dans  de  la  bière.  Une  fois  esparés^  les  cuirs  sont  pau- 
melés  de  nouveau  des  qualres  quartiers  et  de  travers^ 
on  les  humecte,  on  les  lisse  et  on  les  passe  une  troi- 
sième fois  à  la  paumelle.  Quand  toutes  ces  opérations 
sont  terminées,  on  lustre  la  fleur  avec  un  liquide 
composé  de  jus  d'épine-vinette,  d'ail  et  de  citron  ou 
de  bière  aigre;  on  déborde  sur  le  chevalet,  on  pare  à 


382 


MAROQUINERIE 


la  lunelte;  enfin  on  termine  en  donnant  le  grain  avec 
la  paumelle  de  liège. 

Maroquin  blf.u.  —  Ordinairement  on  prépare  le 
bain  de  teinture  bleue  de  la  même  manière  que  celui 
des  cuves  dindigo  des  teinturiers,  c'est-à-dire  en 
traitant  l'indigo  par  la  chaux  et  le  sulfate  de  fer.  Il 
s'applique  sur  la  fleur,  à  froid,  avec  une  brosse. 

On  teint  encore  le  maroquin  avec  un  bleu  que  l'on 
prépare  avec  le  ferro-cyanure  de  potassium  et  un 
persel  de  fer,  le  nitrate,  par  exemple  (bleu  de  Turn- 
buU),  en  opérant  de  la  manière  suivante  :  avec  une 
éponge  on  imbibe  la  fleur  d'une  dissolution  saturée  de 
ferro-cyanure  de  potassium;  on  fait  sécher;  on  foule, 
puis  toujours  avec  Téponge  on  passe  une  seconde 
couche  d'une  solution  saturée  de  nitrate  de  fer;  après 
séchage,  on  rince;  on  tord  et  on  étire  sur  une  table. 

Maroquin  rouge.  —  On  peut  teindre  les  maroquins 
avec  la  garance^  le  kermès,  la  cochenille,  la  gomme 
laque.  On  se  sert  généralement  de  la  cochenille,  à 
cause  de  son  pouvoir  colorant  et  de  sa  belle  nuance  (1  ). 
La  garance  donne  un  ton  très  durable  aux  cuirs  mor- 
dancés  à  l'alun,  mais  la  nuance  est  moins  douce  ;  les 
Orientaux  se  servent  du  kermès.  L'alun  et  le  bi-chlo- 
rure  d'étain  sont  les  deux  mordants  principaux  em- 
ployés dans  la  teinture  en  rouge;  le  mordançage  à 
l'alun  se  fait  en  dissolvant  3  ou  6  kilogrammes  de  ce 
sel  dans  25  litres  d'eau  bouillante  pour  une  centaine 
de  peaux;  lorsque  le  liquide  n'est  plus  que  tiède,  on 
y  plonge  les  peaux  pliées  en  deux  chair  contre  chair, 
ou  cousues  ensemble  la  chair  en  dedans.  Quelques 
minutes  d'immersion  sont  suffisantes;  dès  que  les 
peaux  sont  retirées  du  bain,  on  les  fait  égoutter;  on 


(1)  Chap.  II,  p.  64. 
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les  lord  et  on  les  étend  snr  le  chevalet  pour  en  enle- 
ver les  plis. 

La  coloration  est  beaucoup  plus  vive  par  l'emploi 
du  bi-chlorure  d'étain,  mais  elle  est  moins  durable; 
lorsqu'on  veut  mordancer  avec  ce  produit,  on  le  dis- 
sout dans  Teau  froide  jusqu'à  complète  saturation, 
puis  on  y  trempe  les  peaux;  on  les  fait  égoutter;  on 
les  tord;  on  les  étend  comme  pour  le  bain  à  l'alun. 
Quelquefois  on  fait  un  mélange  d'alun  et  de  bi-chlo- 
rure d'étain,  afin  d'obtenir  une  nuance  brillante  et 
solide  en  même  temps,  de  même  qu'au  lieu  de  trem- 
per les  cuirs  dans  le  liquide,  on  le  passe  du  côté  de 
lleur  avec  une  éponge. 

Pour  teindre  les  maroquins  à  la  cochenille,  on  pré- 
pare un  bain  avec  30  grammes  de  cochenille  concas- 
sée, que  Ton  fait  bouillir  quelques  instants  dans  un 
vase  en  cuivre  avec  de  l'eau,  dans  la  proportion  de 
vingt-cinq  fois  son  poids,  ce  qui  équivaut  à  750  ou 
800  grammes  d'eau;  on  ajoute  un  peu  d'alun  ou  de 
crème  de  tartre  pour  faciliter  l'extraction  de  la  ma- 
tière colorante.  On  filtre  au  travers  d'une  toile  très 
fine  et  on  distribue  la  teinture  dans  les  auges.  Quand 
les  peaux  sont  teintes,  on  les  sèche  à  l'ombre,  on  les 
lave^  on  les  égoutte,  on  les  sèche  de  nouveau^  puis  on 
les  tanne  au  sumac.  Quelquefois,  pour  obtenir  une 
teinte  plus  éclatante,  on  donne  au  maroquin  une  cou- 
che de  carmin  ammoniacal  au  moyen  d'une  éponge, 
lorsque  le  cuir  est  à  demi  séché  à  l'étuve. 

Maroquin  jaune.  —  La  couleur  pour  le  maroquin 
jaune  se  prépare  avec  la  graine  d^Avignon  grossière- 
ment pulvérisée.  La  dose  en  est  de  3  kilogrammes 
pour  une  quarantaine  de  litres  d'eau  que  Ton  fait 
bouillir  pendant  trois  quarts  d'heure;  on  ajoute  en- 
suite 1^0,300  d'alun,  on  retire  la  chaudière  du  feu  et 
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on  brasse  le  tout  jusqu'à  ce  que  le  sel  soit  complète- 
ment dissous.  Quand  la  couleur  est  prête,  on  l'appli- 
que à  la  brosse  sur  les  cuirs  bien  secs,  en  donnant 
d'abord  une  couche  dans  le  sens  de  la  largeur. 

Application  des  coulkurs  composées.  —  Les  couleurs 
composées  sont  obtenus  soit  par  le  mélange  de  deux 
ou  plusieurs  couleurs  simples,  soit  par  Tapplication 
de  ces  couleurs  l'une  sur  l'autre.  Les  colorants  em- 
ployés pour  la  seconde  application  portent  le  nom  de 
tournants^  parce  que  ce  sont  eux  qui  font  changer  la 
nuance  produite  par  les  premiers. 

Ainsi  pour  produire  un  maroquin  vert,  on  donne 
d'abord  une  teinte  au  bleu  dindigo^  puis  on  glace 
par- dessus  avec  une  décoction  de  gaiide^  d'épine-vi- 
nette  ou  de  graine  d' Avignon^  en  variant  Tintensité 
des  teintes,  selon  la  nuance  plus  ou  moins  foncé  que 
Ton  veut  atteindre.  Les  lilas  ailes  t>?o/^r5  s'obtiennent 
en  donnant  une  première  teinte,  plus  ou  moins  foncée 
au  bleu  d'indigo  et  en  glaçant  avec  la  cochenille  comme 
tournant, 

La  teinte  orange  se  donne  avec  une  légère  décoc- 
tion de  bois  de  Brésil,  après  un  mordançage  au  chlo- 
rure d'étain;  on  glace  ensuite  à  l'épine- vinette. 

Les  gris  s'obtiennent  par  un  mélange  de  rouge  fin 
et  de  carmin  d'indigo,  que  l'on  fait  dissoudre  dans  de 
l'eau  chaude.  La  teinte  corinthe  se  fait  avec  le  bain  de 
campêche  et  le  bi-chlorure  d'étain  comme  mordant; 
si  on  le  remplace  par  de  Falun,  on  produit  la  nuance 
fuce. 

Teinture  aux  couleurs  de  la  houille.  —  Les  cou- 
leurs de  la  houille  ou  couleurs  d'aniline  possèdent  à 
un  très  haut  degré  non  seulement  un  grand  pouvoir 
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colorant  (1),  une  beauté  de  nuance  remarquable,  maiè> 
encore  elles  ne  réclament  pas  souvent  l'intervention 
du  mordançage;  elles  se  dissolvent  et  se  fixent  à  une 
température  peu  élevée. 

On  leur  reproche  leur  peu  de  stabilité;  cet  incon- 
vénient est  peu  grave,  car  les  objets  fabriqués  avec 
les  peaux  teintes  delà  sorte,  sont  le  plus  souvent  des- 
tinées à  la  confection  d'articles  de  fantaisie,  qui  n'ont 
qu'une  durée  restreinte. 

Pour  teindre  avec  ces  couleurs,  on  nettoyé  bien  la 
peau  par  plusieurs  lavages  à  Teau  claire,  particuliè- 
rement si  elle  a  été  passée  en  alun,  puis  on  l'étend 
sur  une  table  inclinée  sur  laquelle  on  la  fait  adhérer 
le  plus  parfaitement  que  Ton  peut;  on  la  mordance, 
si  cela  est  nécessaire,  et  on  passe  ensuite  une  couche 
de  couleur  liquide  avec  une  brosse  ou  une  éponge 
bien  propre.  Pour  le  mordançage,  on  ne  doit  employer 
ni  les  acides  libres,  ni  les  alcalis,  parce  que  non  seu- 
lement ils  attaquent  le  cuir  et  le  détériorent,  mais 
ils  peuvent  exercer  une  action  sur  la  matière  colo- 
rante; dans  ces  conditions  on  n'employera  que  des 
sels  neutres,  parmi  lesquels  on  choisit  de  préférence 
le  chromate  de  potasse,  les  sels  ammoniacaux  et 
Talun,  en  solution  légère. 

Cuirs  en  rouge.  —  On  se  sert  généralement  de  la 
fuschine  soluble  dans  Teau,  que  l'on  chauffe  à  25  ou 
30  degrés  et  que  Ton  maintient  à  cette  température; 
le  liquide  colorant  s'applique  au  moyen  d'une  brosse; 
quelquefois  on  fonce  la  nuance,  en  ajoutant  un  peu 
d'acide  picrique. 

Nous  ferons  remarquer  que  les  mordants  ne  sont 
pas  favorables,  lorsqu'on  emploi  la  fuschine. 

(1)  Voy.  Tassart^  Les  matières  colorantes  et  la  chimie  de  la  tein- 
ture. Pari?,  1890, 
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On  peut  remplacer  la  faschine  précédente,  par  celle 
soluble  dans  Talcool,  à  laquelle  on  reproche  seulement 
de  donner  des  teintes  moins  belles  et  moins  égales. 

Cuirs  en  vert.  —  On  donne  la  préférence  au  veiH  à 
riode  dont  on  se  sert  en  solution  très  concentrée.  On 
commence  par  mordancer  avec  une  solution  de  sul- 
fate d'ammoniaque;  on  lave  à  l'eau  et  on  applique  le 
liquide  colorant,  en  le  maintenant  à  une  température 
constante  de  35  degrés.  Pour  obtenir  une  teinte  verte 
plus  foncée,  on  applique,  avant  ou  après  la  tein- 
ture, une  solution  d'acide  picrique  qui  modifie  la 
nuance  bleuâtre  du  vert  à  l'iode  et  qui  joue  en  même 
temps  le  rôle  de  mordant.  En  ce  qui  concerne  les  au- 
tres verts  d'aniline  qui  ont  été  expérimentés  dans  ce 
but,  ils  n'ont  pas  encore  donné  de  résultats  aussi 
satisfaisants  que  ceux  obtenus  par  le  vert  à  l'iode, 
préféré  malgré  son  prix  plus  élevé. 

Cuirs  en  bleu.  —  Les  bleus  d'aniline  doivent  être 
très  purs,  on  les  fait  dissoudre  dans  de  l'eau  chauffée 
à  30  degrés,  en  faisant  en  sorte  que  le  bain  soit  très 
étendu,  pour  ne  donner  qu'une  teinte  faible  chaque 
fois,  en  superposant  les  couches  jusqu'à  ce  que  Ton 
ait  atteint  la  nuance  voulue.  Le  mordançage  peut  se 
faire  avec  le  chlorhydrate  d'ammoniaque  ou  avecl'alun, 
selon  la  nature  des  bleus  dont  on  se  sert,  toutefois  on 
peut  toujours  employer  le  chromate  de  potasse  en 
petite  quantité.  On  reproche  aux  bleus  d'aniline  de 
ne  pas  pénétrer  assez  la  peau  et  par  ce  fait  de  donner 
des  teintes  inégales. 

Cuirs  en  violet.  —  On  prend  des  violefs  solubles 
dans  l'eau  et  l'on  ajoute  à  la  solution  un  peu  de  sul- 
fate d'alumine;  en  mélangeant  au  liquide  un  peu  de 
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bleu  ou  de  rouge,  on  obtient  des  nuances  violet  bleu 
ou  violet  rouge\  on  peut  trouver  dans  le  commerce 
ces  couleurs  toutes  préparées.  Si  Ton  faisait  usage 
de  violets  solubles  dans  l'alcool,  il  arriverait  que  le 
cuir  se  teindrait,  non  en  violet  qui  disparaîtrait  pour 
donner  une  teinte  rouge  ou  un  bleu  pur. 

Cuirs  en  jaune.  —  La  coloration  jaune  des  cuirs 
est  obtenue  au  moyen  de  l'acide  picrique,qui  a  l'a- 
vantage d'êlre  très  résislant  à  l'action  des  agents  at- 
mosphériques. Il  importe  donc  dans  son  application 
que  la  solution  soit  très  étendue  et  que  la  température 
de  celle-ci  ne  dépasse  pas  20  degrés  afin  que  le  cuir  ne 
soit  pas  traversé. 

Maroquinerie  orientale.  — Nous  allons  indiquer  les 
opérations  qui  sont  suivies  à  Nicosie,  à  Diarbékir  ; 
ainsi  que  dans  tout  le  Levant,  et  qui  sont  toutes  de  très 
anciens  procédés  transmis  de  générations  en  généra- 
tions sans  qu'il  y  soit  apporté  aucun  changement  no- 
table. 

h'enchaiissenage  se  fait  en  recouvrant  les  peaux 
avec  de  la  chaux  en  poudre  ;  après  vingt-cinq  à  trente 
jours,  en  hiver,  et  une  vingtaine  de  jours,  en  été,  on 
tes  lave  à  l'eau  fraîche  ;  on  les  épile  et  on  les  écharne, 
puis  on  les  met  tremper  dans  de  l'eau  pure,  après  les 
avoir  légèrement  saupoudrées  de  chaux;  on  les  agite 
de  temps  à  autre,  en  les  foulant  fortement  avec  les 
mains.  Quand  les  peaux  ont  été  travaillées  ainsi  pen- 
dant une  heure  ou  deux,  on  les  porte  dans  un  bassin 
où  on  les  lave  et  on  les  foule  dans  de  l'eau  claire  que 
Ton  renouvelle  plusieurs  fois;  après  ces  manipula- 
tions on  les  fait  égoutter  sur  des  perches. 

Dans  certains  pays,  on  badigeonne  les  peaux  avec 
une  bouillie  de  chaux,  après  les  avoir  convenablement 


388 


MAROQUINERIE 


nettoyées^  puis  on  les  plie  en  deux  ;  on  les  empile  et  on 
les  laisse  pendant  trois  jours,  au  bout  desquels  on  les 
étend  à  Tombre,  en  les  retournant  de  temps  à  autre. 
Quand  elles  sont  sèches,  on  procède  à  Vépilage  et  à 
X  écharnage. 

h^pelaiiage  s'exécute  en  mettant  les  peaux  dans  le 
premier  pelain  pendant  quinze  jours  environ,  en  hi- 
ver, et  seulement  deux  ou  trois  jours  en  été;  on  les 
met  en  retraite  pendant  quelques  heures,  puis  on  les 
porte  dans  un  autre  pelain  ;  on  les  lave  soigneusement 
à  grande  eau,  pour  enlever  toute  trace  de  chaux,  et 
on  les  travaille  sur  fleur  avec  le  couteau  sourd.  Après 
cela,  les  peaux  sont  remises  dans  un  nouveau  pelain 
pendant  cinq  ou  six  jours  avec  de  Feau  de  chaux  et  agi- 
tées une  fois  par  jour;  on  les  lave^  après  ce  temps,  pen- 
dant troisjours,dansde  Peau  claireeton  les  fait  sécher. 

Mise  en  confit,  —  Les  Orientaux  ne  préparent  pas 
le  confit  de  la  même  manière  que  nos  maroquiniers, 
et  encore  le  mode  de  préparation  diffère-t-il  quelque 
peu  selon  les  localités.  Généralement  on  emploie  des 
crottes  de  chiens;  les  uns  les  délaient  dans  une  cuve 
avec  de  l'eau,  de  manière  à  obtenir  une  bouillie  claire 
dans  laquelle  on  agite  les  peaux  pendant  cinq  à  dix 
minutes,  puis  on  les  y  laisse  ensuite  pendant  une  jour- 
née, les  autres  les  délayent  dans  de  grandes  fosses,  à 
consistance  de  mélasse,  et  y  font  macérer  les  peaux 
pendant  une  quinzaine  de  jours  en  hiver,  et  une  hui- 
taine de  jours,  en  été,  en  les  foulant'chaque  jour  avec 
les  pieds.  Après  ce  temps/elles  sont  nettoyées àgrande 
eau,  puis  placées  dans  un  confit  de  son,  où  elles  sé- 
journent pendant  six  jours  en  hiver,  et  la  moitié  de 
ce  temps,  en  été,  en  les  foulant  une  fois  chaque  jour. 
Ces  deux  confits  de  crottes  et  de  son  ne  sont  pas  em- 
ployés pour  la  préparation  des  peaux  qui  doivent  re- 
cevoir la  teinture  en  jaune.  On  supprime  celui  de  son 
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pour  celles  qui  doivent  être  passées  en  noir,  et  on  en 
ajoute  un  troisième,  fait  avec  des  figues  pour  les  ma- 
roquins rouges. 

Le  confit  de  figues  se  prépare  de  la  manière  sui- 
vante ;  pour  une  quarantaine  de  peaux  on  fait  cuire 
15  kilogrammes  de  figues  dans  une  certaine  quantité 
d'eau,  jusqu'à  ce  qu'elles  forment  une  bouillie  assez 
épaisse,  dans  laquelle  on  fait  tremper  les  peaux  pen- 
dant vingt-quatre  heures,  dès  qu'elle  est  refroidie. 
Cela  étant  fait,  on  les  lave  à  grande  eau,  on  les  sau- 
poudre de  sel;  on  les  étend  les  unes  sur  les  autres  et 
on  les  laisse  ainsi  se  nourrir  pendant  une  quinzaine 
de  jours  environ.  On  termine  ainsi  par  plusieurs  la- 
vages à  l'eau  claire^  pendant  une  huitaine  de  jours, 
en  les  foulant  chaque  fois,  et  on  les  fait  égoutter  sur 
des  bâtons.  Après  la  mise  en  confit,  on  procède  au 
tannage  et  à  la  teinture,  qui  suivent  un  ordre  diffé- 
rent d'opérations,  selon  les  couleurs. 

Maroquin  en  jaune,  —  Le  coudrement  succède  à  la 
teinture.  On  fait  d'abord  tremper  une  passée  de  qua- 
rante peaux  dans  une  infusion  faite  à  froid,  pendant 
vingt-quatre  heures,  9  kilogrammes  de  noix  de  galle 
concassées  et  9  à  10  litres  d'eau.  Après  ce  trempage, 
les  peaux  sont  lavées  une  première  fois,  séchées  au 
grand  air  puis  lavées  une  seconde  fois  et  séchées  de 
nouveau. 

Le  bain  de  teinture  s'obtient  en  faisant  infuser  sur 
un  feu  doux,  sans  faire  bouillir  2''s,500  de  graine  de 
Perse,  dans  6  litres  d'eau  et  Ton  ajoute  750  grammes 
d'alun  pulvérisé.  Dès  que  la  teinture  est  prête  et  que 
les  peaux  sont  étalées  sur  le  pavé,  deux  ouvriers  se 
saisissent  d'une  peau  en  la  prenant  par  ses  deux  extré- 
mités ;  l'un  d'eux  trempe  sa  main  dans  le  liquide  et  la 
promène  entons  sens  sur  le  côté  fleur  du  cuir  ;  les 
ouvriers  ayant  reconnu  que  la  teinte  est  suflisanie^ 
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plient  la  poau  ea  doux  daas  salong-ueur  et  la  dépo- 
sent sur  une  table,  en  continuant  ainsi  Topéra- 
lion  jusqu'à  ce  que  la  dernière  soit  teinte;  au  bout 
d'une  heure  environ,  ils  retournent  la  pile,  en  chan- 
geant les  peaux  de  place  et  continuent  ainsi  cinq  ou 
six  fois. 

Quand  ces  manipulations  sont  terminées,  on  donne 
une  seconde  .couche  de  couleur,  en  opérant  comme 
la  première  fois;  enfm,  après  sept  ou  huit  lavages  à 
l'eau,  on  rince  les  peaux  et  on  les  fait  sécher  à  Tombre, 
sans  les  passer  à  l'huile. 

Dansd'autresconlrées,  dansle  Diarbékir,  par  exem- 
ple, dès  que  les  peaux  sortent  du  confit,  on  les  trempe 
dans  une  bouillie  faite  avec  7^°,S00  de  noix  de  galle 
en  poudre  et  9  à  10  litres  d'eau  que  Ton  laisse  infu- 
ser pendant  quelques  heures;  on  les  foule  ensuite 
pendant  deux  heures  et  on  les  laisse  tremper  pendant 
la  nuit.  Le  lendemain,  on  lave  les  peaux;  on  leur 
donne  un  second  foulage  et  on  les  abandonne  encore 
pendant  une  nuit  dans  le  mélange  astringent,  puis  on 
les  lave  et  on  les  fait  sécher. 

Pour  teindre  une  cinquantaine  de  peaux,  on  délaie 
2^0,500  de  graine  de  Perse  et  150  grammes  d'alun 
dans  une  quantité  d'eau  suffisante  pour  former  une 
bouillie  claire;  après  que  les  peaux  ont  été  légère- 
ment mouillées,  un  ouvrier  trempe  sa  main  dans  la 
substance  colorante  et  frotte  les  peaux  Tune  après 
Tautre;  dès  qu'elles  sont  teintes,  on  les  empile  jus- 
qu'au lendemain;  on  les  lave  ensuite  dans  une  disso- 
lution d'alun  et  on  les  fait  sécher. 

Maroquin  noir.  —  Dans  la  préparation  de  ce  maro- 
quin, le  confit  de  son  et  celui  de  figues  sont  suppri- 
més; le  tannage  et  la  teinture  ne  forment  qu'une 
seule  opération. 

A  Nicosie,  on  emploie  une  sorte  de  terre  que  l'on 


MAROQUINERIE  ORÎENtALË 


391 


rencontre  en  abondance  dans  Tîle  de  Chypre  et  qui 
renferme  une  grande  quantité  de  sulfate  de  fer  natu- 
rel; on  la  mélange  avec  des  noix  de  galle  pulvérisées 
et  on  fait  macérer  le  tout  pendant  deux  ou  trois  heu- 
res dans  une  quarantaine  de  litres  d'eau;  on  obtient 
ainsi  une  sorte  d'encre  noire  dont  on  badigeonne  les 
peaux  passées  auparavant  dans  un  bain  de  sumac;  il 
est  essentiel  de  laver  les  peaux  immédiatement  après 
la  teinture,  afin  d'empêcher  l'altération  du  cuir;  on 
les  fait  ensuite  sécher  à  l'ombre  et  on  huile  la  fleur 
avec  de  l'huile  de  sésame. 

Dans  le  Diarbékir,  on  fait  une  bouillie  plus  ou  moins 
épaisse  avec  des  noix  de  galle  en  poudre  et  de  l'eau; 
on  foule  les  peaux  deux  ou  trois  fois  dans  ce  mélange 
pendant  deux  heures,  et  on  les  y  laisse  passer  la 
nuit.  Le  lendemain,  dès  que  les  peaux  ont  été  lavées, 
on  les  foule  de  nouveau  trois  ou  quatre  fois  dans  un 
nouveau  mélange  de  noix  de  galle  et  d'eau  où  on  les 
laisse  passer  la  nuit;  enfin  on  les  fait  sécher  après  les 
avoir  lavées  convenablement. 

Quand  les  peaux  sont  sèches,  on  les  frotte  avec  une 
solution  à  base  de  terre  ferrugineuse  de  l'île  de  Chypre, 
et  lorsqu'elles  en  ^nt  suffisamment  imprégnées,  on 
les  lave  à  l'eau  fraiohe  ;  on  les  fait  sécher  et  on  les  lus- 
tre à  l'huile  de  lin. 

Maroquin  rouge.  —  On  commence  par  aluner  les 
peaux  ;  à  cet  effet  on  prend  6  kilogrammes  d'alun  pour 
une  douzaine  de  peaux,  que  l'on  fait  dissoudre  dans 
une  trentaine  de  litres  d'eau  chaude.  Les  peaux  étant 
tordues  à  la  bille,  l'ouvrier  en  prend  une  qu'il  plie  en 
deux,  chair  contre  chair,  puis  il  la  plonge  dans  le  bain 
d'alunage  refroidi  suffisamment  pour  que  les  mains 
puissent  en  supporter  la  chaleur;  on  les  remue  en 
tous  sens  pendant  une  minute  ;  on  les  fait  égoutter  et  on 
les  tord  une  seconde  fois.  L'intensité  du  rouge  que  l'on 
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doit  donner  dépend  beaucoup  de  l'alunage,  plus  il  y 
a  d'alun  plus  le  ton  est  foncé,  et  vice  versa. 

C'est  le  kermès  qui  sert  en  Orient  comme  colorant  - 
rouge  ;  il  en  faut  environ  7S0  grammes  pour  une  passée 
de  40  peaux  moyennes.  Pour  préparer  le  bain  de  tein- 
ture, on  réduit  le  kermès  en  poudre  fine  que  Ton  fait 
bouillir  dans  8  litres  d'eau  pure,  de  préférence  celle 
de  pluie,  jusqu'à  réduction  à  2  litres;  on  laisse  repo- 
ser le  tout,  on  décante  la  partie  claire  lorsque  la  dé- 
coction est  encore  tiède,  et  on  frotte  ensuite  chaque 
peau  sur  la  fleur  avec  un  morceau  de  coton  imbibé  du 
liquide  colorant.  Lorsque  toutes  les  peaux  ont  été 
badigeonnées  une  première  fois^  on  les  tord  légère- 
ment ;  on  leur  donne  une  seconde  couche  de  couleur; 
on  les  tord  de  nouveau  et  on  continue  de  la  sorte 
jusqu'à  ce  qu'elles  aient  reçu  cinq  ou  six  couches  de 
couleur. 

Le  tannage  a  lieu  immédiatement  après  la  teinture. 
Le  coudrement  pour  une  passée  de  40  peaux  se  fait 
en  mélangeant  7^^,800  de  poudre  de  noix  de  galle 
avec  une  dizaine  de  litres  d'eau;  on  fait  macérer  pen- 
dant trois  ou  quatre  heures,  on  décante  et  on  trempe 
les  peaux  dans  la  solution,  les  unes  après  les  autres; 
on  les  lave  ensuite  une  dizaine  de  fois  et  on  les  met 
en  tas,  puis  on  les  foule  avec  les  pieds  et  les  mains; 
ensuite,  pour  les  adoucir  et  en  empêcher  les  crispa- 
tions, on  les  huile  sur  la  fleur  avec  de  l'huile  de  sé- 
same, enfin  on  termine  en  les  faisant  sécher  à  l'ombre. 

Opérations  complémentaires.  —  En  Orient,  les  ma- 
roquins noirs  et  jaunes  se  lissent  avec  un  outil  assez 
semblable  à  la  paumelle.  Ces  cuirs  sont  étendus  sur 
une  table  inclinée. 

Pour  le  maroquin  rouge,  on  remplace  la  lisse  en 
verre  par  un  rouleau  en  bois  dur,  bien  uni,  que  l'ou- 
vrier tient  par  les  deux  bouts;  les  cuirs  sont  placés 
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sur  un  chevalet  en  chêne  dont  la  surface  est  très 
lisse. 

Les  cuirs  sont  lissés  deux  fois,  de  tête  en  queue, 
d'abord,  et  de  queue  en  tête,  pour  en  faire  disparaître 
toutes  les  inégalités,  puis  on  forme  le  grain  avec  une 
sorte  de  paumelle,  qui  diffère  fort  peu  de  celle  em- 
ployée par  nos  maroquiniers. 

Chagrin.  —  Le  chagrin  est  préparé  en  Orient,  en 
Pologne  et  dans  le  Maroc;  on  l'obtient  avec  les  peaux 
d'âne,  de  cheval  et  de  mulet,  faiblement  tannées  ;  il 
est  recouvert  de  papilles  serrées,  rondes  et  grenues 
qui  lui  donnent  un  bel  aspect;  il  est  d'une  solidité 
supérieure  à  celle  du  maroquin  et  ne  s'écorche  jamais. 

Pour  le  préparer^  on  prend  des  peaux  épilées  et 
tannées  soit  à  Técorce  de  chêne^  soit  à  Talun,  que  Ton 
fixe  sur  des  châssis,  puis  on  forme  le  grain  qui  carac- 
térise le  chagrin  en  répandant  du  côté  de  la  chair  de 
la  graine  de  moutarde  que  Ton  fait  pénétrer  dans  le 
cuir,  soit  par  un  foulage  avec  les  pieds,  soit  en  le  sou- 
mettant à  l'action  de  la  presse.  Dès  que  les  cuirs  sont 
secs^  on  les  enlève  du  châssis  et  on  les  bat  fortement 
pour  en  faire  tomber  les  graines  adhérentes.  Ainsi 
préparés,  ces  cuirs  sont  teints  en  rouge,  en  jaune,  en 
vert,  etc.  ;  le  chagrin  blanc  est  le  moins  estimé^  tan- 
dis que  le  gris,  qui  vient  de  Constantinople,  et  qui 
n'est  pas  teint,  est  considéré  comme  de  qualité  supé- 
rieure. 

Galuchat.  — Le  galuchat  est  une  sorte  de  chagrin 
dont  les  gaîniers  se  servent  pour  fabriquer  divers  ob- 
jets, tels  que  les  fourreaux  d'épées,  les  étuis  de  lunettes 
d'approche  et  de  jumelles,  etc. 

On  le  prépare  avec  la  peau  d'un  poisson  très  abon- 
dant sur  les  côtes  de  l'Océan  et  que  Ton  appelle  sui- 

VoixNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux.  22 
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vant  les  localités,  roussette^  chien  de  mer  ou  sagri  (1), 
dont  la  peau  est  recouverle,  en  place  d'écaillés,  de 
petites  aspérités  très  dures,  en  forme  de  mamelon,  et 
qui  donne  un  cuir  excessivement  fort. 

On  prépare  le  galuchat  en  enlevant  avec  une  lime 
les  rugosités  qui  recouvrent  la  peau  des  roussettes^ 
puis  on  achève  de  Tadoucir  et  de  l'égaliser  avec  la 
pierre  ponce,  jusqu'à  ce  que  la  peau  devienne  trans- 
parente, et  on  la  teint  ensuite  de  différentes  couleurs^ 
On  distingue  deux  sortes  de  galuchats,  celui  h  petits 
grains^  qui  est  fourni  par  la  roussette,  et  celui  à  gros 
grains^  qui  est  beaucoup  plus  rare  et  que  Ton  retire 
de  la  peau  d'une  espèce  de  raie,  la  raie  sephen  qui 
habite  dans  l'Océan  Indien  et  qui  est  exploitée  spécia- 
lement par  le  commerce  anglais. 

IMPRESSION  ET  TEINTURE  SUR  CUIR  (2) 

L'impression  du  cuir  se  fait  à  la  planche,  obtenue 
par  la  galvanoplastie  ou  à  l'aide  de  machines  à  chagri- 
ner (fig.  85),  qui  fonctionnent  soit  à  bras  ou  à  vapeur. 
Les  cylindres  gravés  en  creux  peuvent  être  changés. 
L'impression  peut  également  avoir  lieu  à  froid.  Ces 
machines  se  fabriquent  pour  quadriller  ou  pour  cha- 
griner depuis  50  centimètres  jusqu'à  l'",75  de  lon- 
gueur de  cylindre. 

Grâce  à  l'emploi  de  la  machine  frigorifique^  on  peut 
obtenir  des  couleurs  vapeur  sur  le  cuir,  sans  lui  faire 
subir  aucune  altération. 

1°  Impressions  par  réserves,  —  Les  réserves  ont 

(1)  Brehm,  Les  merveiUes  de  la  nature^  Les  poissons^  édition  fran- 
çaise par  Sauvage,  p.  151,  Paris. 

(2)  Villon,  Pœvue  de  chimie  industrielle  du  15  janvier  1893,  et  Mo- 
niteur  industriel^  tome  XX,  n"  18,  du  2  mai  1893. 


IMPRESSIONS  PAU  RESERVES 


395 


pour  but  (le  s'opposer,  aux  points  ôù  elles  sont  appli- 
quées, à  la  fixation  des  couleurs,  sans  altérer  le  tissu^ 
sans  intluencer  la  matière  colorante,  et  de  laisser  après 
leur  enlèvement,  les  parties  qu  ellesrecouvraient  dans 
l'état  où  elles  étaient  avant  leur  application. 


Fig.  85.  —  Machine  ù  chagriacr  ou  à  quadriller  par  chaugemeot 
de  cylindre  (G.  Lutz,  Krempp,  successeur). 

Voici  les  réserves  que  Ton  emploie  pour  le  cuir  : 


I 

Colophane   4  kilogrammes 

Cire  jaune   800  grammes 

Blanc  de  baleine   500  — 
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Suif   400  grammes 

Essence  de  térébenthine  ....  8  litres 

Alcool   1  — 

II 

Cire  vierge   100  grammes 

Huile  de  ricin   100  — 

Borax   125  — 

Vernis  copal   25  — 

III 

Colophane  <   100  grammes 

Cire   100  — 

Huile  de  ricin   150  — 

Essence  de  térébenthine  ....  100  — 

Vernis  copal   50  — 


La  réserve  est  appliquée  à  la  planche  sur  le  cuir, 
par  des  procédés  connus  et  employés  dans  les  fabri- 
ques d'indiennes  ou  de  papiers  peints.  On  fait  ensuite 
sécher  la  réserve,  en  pendant  les  peaux  au  plafond  de 
Tatelier. 

On  procède  ensuite  à  la  teinture,  avec  des  couleurs 
d'aniline  qui  donnent  des  nuances  plus  nettes  et  plus 
chatoyantes  (1).  Elles  sont  d'un  emploi  facile  et  n'exi- 
gent aucun  mordant.  Aujourd'hui  le  commerce  livre 
des  couleurs  pour  la  teinture  du  cuir  dont  les  nuan- 
ces sont  les  plus  variées,  et  représentent,  à  peu  près, 
toute  la  palette  du  teinturier.  On  ne  doit  faire  usage 
que  de  couleurs  solubles  dans  l'eau.. 

Le  bain  colorant  doit  être  monté  avec  2  à  10  gram- 
mes de  couleur  par  litre.  Suivant  les  cas,  on  peut  ad- 
ditionner le  bain  d'une  petite  quantité  de  borax,  d'acide 
tartrique  ou  citrique,  de  crème  de  tartre  pour  donner 
plus  de  vivacité  à  la  couleur. 

En  général,  il  faut  monter  un  bain  avec  un  seul 

(1)  Voy.  Tassart,  Le,?  matières  colorantes  et  la  chimie  de  la  tein- 
ture, Paris,  1890. 
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principe  colorant.  Lorsque  les  nuances  complexes, 
que  Ton  désire  obtenir,  comme  les  nuances  modes, 
par  exemple^  exigent  deux  ou  plus  de  matières  colo- 
rantes, il  est  préférable  de  faire  une  solution  de  chaque 
matière  séparément  et  de  les  appliquer  successive- 
ment sur  la  peau  ou  le  cuir.  Dans  les  cas  ouTapplica- 
lion  successive  des  couleurs  est  impossible,  on  les 
mélange  dans  le  même  bain,  mais  en  prenant  la  pré- 
caution, absolument  indispensable,  de  ne  mélanger 
que  les  couleurs  acides  ensemble,  et  les  couleurs  ba- 
siques ensemble,  et  de  ne  jamais  mélanger  une  cou- 
leur acide  avec  une  couleur  basique. 

La  teinture  s'effectue  généralement  à  l'auge,  c'est- 
à-dire  par  immersion  des  cuirs  dans  le  bain  colorant, 
maintenu  à  une  température  ne  dépassant  pas  35^  C. 
On  se  sert  quelquefois  du.  foidoji,  tonneau  dans  lequel 
on  met  les  peaux  et  le  bain  colorant,  que  l'on  fait 
tourner  autour  de  son  axe,  passant  au  milieu  de  ses 
deux  fonds. 

La  teinture  h  la  brosse  est  aussi  assez  usitée.  Les 
peaux  sont  étendues  sur  une  table,  et  on  passe  dessus 
une  brosse  àlongs  poils  trempéedansle  bain  colorant. 

On  se  sert  aussi  d'un  dispositif  très  simple  et  très 
ingénieux  dont  voici  le  principe.  La  peau  à  teindre 
est  appliquée  sur  une  table  horizontale,  animée  d'un 
mouvement  de  rotation  assez  rapide.  Au  centre,  un 
tuyau  amène  le  liquide  colorant,  contenu  dans  un 
réservoir  placé  au-dessus;  le  liquide  s'étale  sur  la 
peau,  en  vertu  de  la  force  centifruge,  et  s'écoule 
dans  un  bassin  disposé  pour  cela.  On  laisse  arriver 
le  liquide,  tant  que  la  peau  n'a  pas  la  teinte  désirée. 

Le  cuir  se  teint  dans  toutes  les  parties  non  réser- 
vées. Il  suffit  de  démonterXdi  réserve  pour  obtenir  des 
dessins  représentés  par  la  couleur  primitive  du  cuir, 
sur  un  fond  qui  est  la  teinte  obtenue  par  la  teinture. 

22. 
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Le  démoîiiage  de  la  réserve  se  fait  en  frottant  la 
peau  avec  un  chiffon  ou  une  brosse  imbibée  d'essence 
de  térébenthine,  de  benzine  ou  d'éther  de  pétrole. 

On  peut  obtenir  delà  sorte,  des  dessins  de  couleurs 
les  plus  variés,  sur  des  fonds  également  très  variés. 

Trois  exemples,  pris  dans  la  pratique,  feront  bien 
comprendre  tout  le  parti  que  Ton  peut  tirer  de  Tim- 
pression  par  réserves. 

1^^  Exemple,  —  Le  premier  exemple  est  le  plus 
simple.  Il  s'agit  d'obtenir  des  pois  bleus  sur  fond  noir. 
La  peau  est  teinte  en  bleu  avec  du  bleu  au  méthyle. 
On  y  imprime  des  réserves  représentant  des  pois 
ronds,  et  on  la  teint  en  noir  avec  un  bain  au  campê- 
che  et  un  sel  de  fer,  ou  avec  du  noir  de  iiaphtol^  du  noir 
diamant^  ou  tout  autre  noir  artificiel;  on  démonte  la 
réserve,  et  on  obtient  des  pois  bleus  sur  un  fond  noir. 

2^  Exemple.  —  Il  s'agit  d'obtenir  des  pois  jaunes 
et  verts,  sur  fond  noir.  La  peau  est  teinte  en  jaune 
avec  de  l'acide  picrique,  ou  la  tartrazine.  On  imprime 
les  réserves  qui  devront  être  jaunes.  On  teint  avec 
du  bleu,  de  façon  à  avoir  du  vert  avec  le  fond  jaune; 
on  emploie  pour  cela  le  carmin  d'indigo,  ou  le  bleu  de 
méthyle.  On  imprime  les  réserves  vertes  et  on  teint  en 
noir.  On  démonte  ensuite  les  réserves  et  Ton  a  le  ré- 
sultat voulu. 

3®  Exemple,  —  Pour  obtenir  des  roses  et  des 
bleuets  sur  fond  noir,  on  commence  à  donner  un  fond 
de  bleu.  On  réserve  le  bleu  destiné  à  former  les 
bleuets,  puis  on  passe  une  solution  de  chlorure  de 
chaux  afin  de  démonter  le  bleu  partout  oii  il  n'est  pas 
réservé.  On  teint  en  rose,  on  réserve  les  parties  roses 
et  on  démonte  le  rose  par  le  chlorure  de  chaux.  On 
teint  ensuite  en  vert  pour  faire  les  feuilles,  les  tiges 
des  fleurs,  etc.,  on  réserve  le  vert  et  on  teint  en  noir. 
Finalement,  on  démonte  les  réserves. 


PARCHEMINERTE 


399 


Tel  est  le  mode  actuel  d'impression  par  réserves 
du  cuir.  On  peut  obtenir  des  effets  très  variés  sur 
fonds  de  couleurs;  mais  le  coloris  est  bien  limité,  car 
les  teintes  s'ajoutant  les  unes  aux  autres,  on  ne  peut 
guère  obtenir  que  deux  ou  trois  nuances  claires  sur 
fond  noir.  Avec  une  ou  deux  couleurs,  on  peut  très 
bien  avoir  des  fonds  à  nuances. 

2*"  Impression  directe.  —  On  a  réalisé  Timpres- 
sion  directe  des  couleurs  d'aniline,  en  imprimant  ces 
couleurs  préparées  et  épaissies,  comme  s'il  s'agissait 
de  l'impression  sur  laine  ou  sur  soie.  La  peau,  une 
fois  imprimée,  est  placée  sur  un  cylindre  en  cuivre,  à 
double  enveloppe,  à  Tintérieur  de  laquelle  on  fait  cir- 
culer le  liquide  incongelable  d'une  machine  frigorifi- 
que. Ce  cylindre  est  placé  dans  une  boîte  métallique, 
pouvant  être  fermée  hermétiquement;  on  y  fait  arri- 
ver la  vapeur  à  la  température  nécessaire  pour  fixer 
la  couleur.  Pendant  tout  le  temps  que  dure  le  vapori- 
sation, on  fait  circuler  le  liquide  froid  dans  le  cylindre. 
De  cette  façon,  le  cuir  n'est  nullement  altéré,  car  il 
est  maintenu  à  une  température  normale  de  20  degrés, 
grâce  à  l'énergie  de  réfrigération.  Il  n'y  a  que  la 
superficie  qui  subit  Tinfluence  du  calorique.  Pour 
éviter  la  détérioration  de  cette  partie,  on  passe,  à  la 
surface  du  cuir,  avant  le  vaporisation,  une  éponge 
imbibée  de  glycérine. 

Ainsi  a  été  résolue  l'impression  des  couleurs  va- 
peur, sur  cuir. 

On  peut,  de  la  même  manière,  teindre  et  impri- 
mer le  cuir  en  noir  d'aniline  (A. -M.  Villon). 
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place  du  papier,  ne  sert  plus  guère  pour  cet  usage.  On 
en  recouvre  les  tambours  et  les  malles;  les  gaîriiers 
l'utilisent  pour  divers  objets;  les  relieurs  s'en  servent 
pour  des  reliures  spéciales;  on  en  fait  des  étiquettes, 
on  en  fabrique  des  cribles  ;  enfin,  un  grand  nombre  de 
vases  renfermant  des  substances  qui  doivent  être  com- 
plètement à  l'abri  de  l'air,  sont  encore  recouverts  de 
parchemin. 

Le  parchemin  n'est  pas  un  cuir  dans  l'acception  du 
mot,  c'est  simplement  une  peau  travaillée,  débarras- 
sée de  la  chair  et  autres  parties  inutiles  égalisée,  po- 
lie et  desséchée.  On  distingue:  \q  parchemin  or  dinah^e, 
qui  se  fabrique  avec  la  peau  de  mouton,  d'agneau,  de 
veau  et  de  chèvre;  \q  parchemin  vitré^  que  l'on  oblient 
avec  la  peau  de  mouton,  de  chèvre,  de  bouc,  de  veau 
et  d'àne;  le  vélin  qui  se  fait  avec  la  peau  de  mouton, 
de  chèvre  et  de  veau;  enfin  sous  le  nom  parchemin 
vierge  on  désigne  indistinctement  celui  qui  est  fait 
avec  des  peaux  d'animaux  morts-nés  :  veaux,  mou- 
tons, chèvres,  etc. 

Les  parcheminiers  ont  divisé  les  peaux  en  diverses 
catégories  qui  diffèrent  entre  elles  par  leur  plus  ou 
moins  forte  épaisseur;  ce  sont  la  têle^  les  collets^  les 
pattes  des  collets^  les  brisets  ou  partie  placée  sous  les 
épaules,  c'est  la  plus  mince  de  toutes;  les  boudinés, 
partie  supérieure  du  ventre  ;  les  tétines,  les  pattes  de 
la  culée  et  la  culée. 

La  fabrication  du  parchemin  comprend  deux  pro- 
cédés distincts  : 

Parchemin  ordinaire.  —  Quand  le  parcheminier  re- 
çoit des  peaux  vertes  ou  sèches,  ilest  obligé  de  les  des- 
saigner,  de  les  reverdir,  de  les  pelaner  à  la  chaux,  et  de 
les  débourrer  ensuite  (voy.  p.  333).  Ordinairement, 
les  peaux  sortent  de  l'atelier  du  mégissier,  qui  les  a 
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nettoyées,  pelanées,  débourrées  et  lavées;  dans  ce  cas, 
le  parcheminier  n'a  plus  qu'à  s'occuper  des  opérations 
qui  sont  du  domaine  de  la  parcheminerie  proprement 
dite.  Le  travail  spécial  des  peaux  destinées  à  la  par- 
cheminerie comprend  :  le  brochage  \  Vécharnage  ;  l  é- 
dossage  \  le  coudrement\  le  séchage  \  opérations  qui 
ont  lieu  pour  tous  les  genres  de  parchemin  sans  excep- 
tions ;  quant  à  ceux  de  belle  qualité,  ils  subissent  en 
plus  le  raturage  et  le  ponçage. 

Brochage,  —  Lorsque  les  peaux  ont  subi  les  pré- 
parations préliminaires,  on  les  lave  à  Teau  courante 
pour  les  débarrasser  complètementdesdernières  traces 
de  chaux,  puis  on  les  fait  sécher  de  manière  à  ce 
qu'elles  puissent  être  travaillées  ultérieurement  et 
qu^elles  ne  puissent  se  racornir;  pour  cela  on  les 
tend  fortement  sur  la  herse^  qui  est  une  sorte  de  châs- 
sis en  bois  fait  de  deux  montants  et  de  deux  traverses 
assemblées  par  des  tenons  et  des  mortaises  ;  ordinai- 
rement on  lui  donne  comme  dimension  l'^jGO  de  hau- 
teur sur  1"^,30  de  largeur;  les  montants  sont  percés 
de  trous  destinés  à  recevoir  des  chevilles  en  fer  dans 
lesquelles  est  fixée  une  forte  ficelle. 

On  tend  la  peau  sur  la  herse  de  la  manière  sui- 
vante :  après  que  la  peau  a  été  trouée  au  moyen  d'un 
instrument  tranchant,  selon  le  diamètre  de  la  broche 
ou  de  la  brochette^  sorte  de  chevilles  en  bois  bien  tour- 
nées, on  passe  dans  les  trous  une  broche  ou  une  bro- 
chette que  Ton  attache  fortement,  chacune  avec  une 
ficelle  ;  il  en  faut  environ  une  vingtaine  par  peau. 
L'ouvrier  place  la  peau  sur  la  herse  et  après  avoir  at- 
taché les  ficelles  des  broches  et  des  brochettes  après 
les  chevilles  correspondantes,  à  l'exception  de  la  bro- 
chette de  tête  ou  têtière^  qui  est  plus  longue  que  les 
autres  et  qui  tient  par  ses  deux  extrémités  à  deux  che- 
villes différentes  ;  il  tend  la  peau  en  tournant  d'abord 
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les  chevilles  avec  la  main  puis  avec  une  clé.  Il  est  es- 
senlicl  que  la  peau  soit  uniforuiemenl  tendue,  sans 
aucun  pli,  de  même  qu'il  importe  que  les  broches  et 
brochettes  soient  placées  juste  dans  leur  trou,  afin  d'é- 
viter que  la  peau  ne  glisse  et  ne  se  déchire. 

Tous  les  parcheminiers  ne  tendent  pas  les  peaux 
de  la  même  manière  :  les  uns  tirent  plutôt  en  large 
qu^en  long;  les  autres  plutôt  en  long  qu'en  large; 
dans  le  Berry,  on  broche  les  petites  peaux  d'agneau 
dans  des  cerceaux;  malgré  cela^  pour  tendre  une 
peau,  on  commence  toujours  par  la  tête  puis  par  la 
culée,  et  enfin,  par  les  pattes. 

Ècharnage.  —  Quand  la  peau  a  été  convenable- 
ment tendue  sur  la  herse,  on  procède  à  Vécharnage 
qui  a  pour  but  d'en  enlever  toutes  les  parties  inutiles 
et  d'en  régulariser  partout  Tépaisseur.  Ce  travail  est 
un  des  plus  importants,  car  s'il  a  été  mal  fait  on  ne 
peut  le  recommencer,  et  plus  le  parchemin  est  de  belle 
qualité,  plus  il  doit  être  soigneusement  écharné. 

Pour  cette  opération,  on  se  sert  de  Véchaiissoir,  ou 
fer  à  écharneVy  ou  couteau  à  écharner  (fig.  86);  il  est 
formé  par  une  lame  demi  ronde  de  16  centimètres 
carrés,  bisautée  des  deux  côtés^  ayant  un  tranchant 
légèrement  arrondi  et  dont  le  fil  est  rabattu  du  côté 
où  il  doit  couper,  au  moyen  du  fusil,  lorsqu'on  veut 
s'en  servir.  Cette  lame  est  fixée  dans  un  manche  en 
bois  que  l'ouvrier  prend  à  deux  mains,  en  ayant  soin 
que  le  tranchant  soit  toujours  perpendiculaire  à  la 
surface  de  la  peau  qu'il  gratte  fortement  de  haut  en 
bas,  détachant  tout  ce  qui  se  trouve  sur  son  passage 
et  enlevant  les  charnures  ou  pellicules  d'assez  grande 
longueur  ;  ces  charnures  sont  mises  à  part  et  vendues 
aux  fabricants  de  colle. 

Edossage,  —  Liédossage  consiste  à  enlever  l'eau  et 
les  matières  étrangères  qui  se  trouvent  du  côté  de  la 
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fleur,  appelé  dos  en  parcheminerie^  de  là,  le  nom  d'e- 
dossage  donné  à  Topération  ;  on  dit  encore  écouler  ou 
recoulcr  quand  on  fait  lomhor  seulement  l'eau,  et  édos- 
ser  quand  ce  sont  les  matières  étrangères.  Pour  cette 
opération,  l'ouvrier  retourne  simplement  la  herse, 
puis  il  frotte  vigoureusement  avec  le  couteau  à  échar- 
ner  qu'il  retourne  en  sens  inverse^  de  manière  à  ce 
que  le  fil  se  trouvant  placé  contrairement,  ne  puisse 
enlever  aucune  partie  de  la  fleur. 


Fig.  86.  —  Couteau  de  parchemlnier.  — •  Sert  à  enlever  les  chairs 
sur  les  peaux  parcheminées  tendues  sur  un  châssis  ;  ou  se  sert 
de  cet  outil  en  le  montant  sur  une  bé(juille  en  travers  (G.  Lutz). 

Coiidrement.  —  On  saupoudre  les  peaux  avec  du 
blanc  d'Espngne  en  poudre^  ou  avec  de  la  chaux  éteinte 
finement  pulvérisée,  au  moyen  d'un  morceau  de  peau 
de  mouton  recouvert  de  sa  laine;  cette  manipulation 
empêche  les  peaux  de  se  ternir  en  séchant,  d'absorber 
l'humidité  et  de  masquer  les  parties  encore  grasses 
qui  peuvent  s'y  rencontrer. 

Pour  les  peaux  destinées  à  l'écriture  et  qui  deman- 
dent des  soins  spéciaux^  on  prend,  soit  du  blanc  d'Es- 
pagne, soit  de  la  chaux  éteinte,  finement  pulvérisée, 
et  on  saupoudre  bien  régulièrement  le  coté  de  la  chair, 
puis  on  ponce  fortement  avec  une  pierre  ponce  bien 
dressée  de  manière  à  bien  remplir  tous  les  pores  de  la 
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peau.  Quand  ce  ponçage  est  terminé,  on  retourne  la 
herse  et  on  ponce  du  côté  de  la  fleur,  en  ayant  soin 
de  ne  pas  employer  de  blanc  ni  de  chaux. 

Séchage,  — Le  séchage  se  fait  en  laissant  les  peaux 
sur  la  herse  ;  en  été  il  ne  faut  que  quelques  heures, 
tandis  qu'en  hiver^  ladessication  s'opère  moins  rapide- 
ment ;  il  est  important  que  cette  opération  ait  lieu  à 
l'abri  du  soleil,  qui  ferait  crisper  les  peaux,  de  Fhu- 
midité  et  de  la  pluie,  qui  les  tacheraient^  et  encore 
moins  de  la  gelée  qui  les  rendrait  complètement  im- 
propres à  tous  les  usages. 

Lorsque  la  peau  est  bien  sèche,  on  en  fait  tomber 
la  craie  et  la  chaux,  puis  on  la  retire  de  la  herse,  en 
la  débordant,  c^est-à-dire  en  la  coupant  tout  à  l'en- 
tour  et  le  plus  près  possible  des  broches  et  brochettes  ; 
la  bordure  du  parchemin,  qui  y  reste  adhérente,  est 
enlevée  ;  elle  sert  à  faire  une  colle  que  Ton  désigne 
sous  le  nom  de  colle  de  brochettes.  Quelquefois,  lors- 
que le  parchemin  est  prêt  à  être  détaché  de  la  herse, 
on  aperçoit  comme  un  voile  gras  qui  s'étend  sur  sa 
surface,  c'est  un  indice  que  le  pelanage  a  été  mal  exé- 
cuté ;  anciennement  on  retravaillait  ces  peaux  en  les 
décharnant  du  côté  de  fleur;  et  après  les  avoir  fait 
séjourner  dans  Teau  pendant  quelques  jours,  on  les 
foulait  et  on  les  plaçait  une  quinzaine  de  jours  dans 
un  pelain,  après  quoi  on  les  égouttait  et  on  les  faisait 
sécher.  Comme  toutes  ces  manipulations  sont  longues 
et  coûteuses,  surtout  pour  le  parchemin  ordinaire,  on 
ne  retravaille  plus  aujourd'hui  que  les  plus  belles 
peaux  ;  quant  aux  autres,  on  ne  les  raffine  plus  ;  elles 
sont  employées  telles  quelles,  la  plupart  du  temps 
pour  la  reliure  ordinaire  des  livres  et  des  registres. 
Les  parchemins  destinés  à  l'écriture,  à  la  peinture 
ou  à  l'impression  doivent  encore  subir  les  opérations 
suivantes  : 
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Raturage.  —  Lorsque  le  parchemin  est  enlevé  de 
la  herse,  il  est  complètement  préparé  du  côté  de  la 
chair,  on  ne  peut  plus  guère  le  travailler  alors  que 
sur  fleur,  c'est  ce  que  Ton  fait  par  le  raturage  au 
moyen  du  fer  à  raturer^  sorte  d'instrument  assez  sem- 
blable au  fer  à  écharner^  mais  qui  est  plus  large  et 
beaucoup  plus  tranchant,  ce  qui  nécessite  un  repas- 
sage presque  continuel.  On  lui  donne  une  forme  peu 
courbée  pour  Tempêcher  de  piquer  et  on  lui  rabat  le 
fil  pour  qu'il  ne  morde  pas. 

Lorsqu'on  veut  raturer,  on  se  sert  de  \di  herse  à  ra- 
turer, sorte  de  châssis  assez  semblable  à  la  herse  à 
écharner,  sur  lequel  on  commence  d'abord  par  tendre 
une  peau  de  veau  non  dépélée,  qui  porte  le  nom  de 
sommier j  et  que  Ton  recouvre  d'une  autre  peau  dite 
contre-sommier,  qui  pend  naturellement  sur  la  pre- 
mière, puis  on  place  sur  le  tout  le  parchemin  que  l'on 
arrête  sur  le  haut  de  la  herse  par  un  gland  on  mordant 
espèce  de  pince  en  bois  portant  une  entaille  de  10  à 
12  millimètres  de  profondeur  et  qui  est  garnie  de 
peau  de  chaque  côté;  l'ouvrier  enlève  d'abord  les 
fortes  inégalités  au  couteau,  ainsi  que  les  parties 
dures  ou  par  trop  saillantes  ;  puis,  prenant  le  fer  à 
raturer  avec  ses  deux  mains,  le  tranchant  dirigé  vers 
le  haut,  il  rature  en  le  promenant  obliquement  de 
haut  en  bas  et  en  avançant  de  droite  à  gauche  en  pas- 
sant plusieurs  fois  sur  les  parties  fortes. 

Ponçage.  —  ponçage  a  pour  but  de  faire  dispa- 
raître les  ér  allures,  les  inégalités,  les  parties  dures 
et  autres  petits  défauts  qui  restent  toujours  après  le 
raturage. 

On  se  sert  pour  cela  de  pierres  ponces  très  fines  et 
très  douces^  que  Ton  a  eu  soin  de  bien  dresser  aupa- 
ravant sur  une  pierre  fine.  Les  feuilles  de  parchemin 
sont  étendues  sur  une  table,  les  unes  au-dessus  des 
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autres,  de  manière  à  ce  que  la  pile  ait  une  certaine 
élasticité;  on  ponce  les  peaux  du  côté  fleur  et  jamais 
sur  le  côté  chair,  afin  de  ne  point  leur  ôter  leur  blan- 
cheur. 

Parchemin  vitré.  —  Anciennement  la  peau  d'âne 
servait  à  faire  des  tambours  et  celle  de  chèvre  pour 
les  timbales  ;  on  les  préparait  par  un  procédé  qui 
n'est  plus  guère  en  usage  et  qui  ne  donne  qu'un  pro- 
duit médiocre.  Actuellement  les  peaux  de  tambours 
ne  se  font  plus  qu'avec  des  peaux  de  veaux  et  très 
rarement  avec  celles  d'âne,  ainsi  que  celles  destinées 
aux  timbales  ;  on  les  travaille  de  la  manière  suivante  : 
on  met  les  peaux  dans  les  pelains  de  chaux  pendant 
quinze  jours,  en  été,  puis  on  les  retire  et  on  les  étend 
au  soleil,  pour  qu'elles  se  vitrent;  on  les  rature  en- 
suite des  deux  côtés^  après  les  avoir  brochées  sur  la 
herse,  ces  peaux  sont  carrées,  transparentes  et  très 
solides. 

Le  parchemin  pour  cribles  se  prépare  avec  les  peaux 
de  porcs,  de  boucs,  plus  rarement  de  chèvres,  quoi- 
qu'on puisse  encore  en  faire  avec  celles  de  génisses, 
d^ânes  et  même  de  moutons.  On  laisse  ordinairement 
ces  peaux  une  huitaine  de  jours  dans  la  chaux,  sans 
les  pelaner;  on  les  lave  à  l'eau  courante  et  on  les  tra- 
vaille sur  la  herse,  comme  le  parchemin,  sans  les 
écharner,  mais  en  enlevant  avec  le  couteau  à  lalon, 
la  graisse  et  les  parties  trop  charnues,  puis  on  les 
fait  sécher  ensuite.  Lorsque  ces  peaux  doivent  être 
employées  pour  recouvrir  des  malles,  elles  ne  sont 
pas  épilées. 

Vélin  ordinaire.  —  Le  vélin  se  fait  généralement 
avec  les  peaux  de  moutons,  de  chèvres,  de  veaux 
mort-nés  ou  de  taille  moyenne,  d'où  les  noms  de  vélin 
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chèvre^  vélin  veau,  vélin  mouton  \  il  est  recouvert  sur 
chacun  de  ses  côtés  d'une  couche  adhérente  de  blanc 
à  la  colle  de  peau. 

Pour  le  vélin  de  mouton,  on  ne  se  sert  que  de 
peaux  de  bonne  qualité  et  provenant  directement  de 
l'abattoir;  le  pelanage  dure  plus  longtemps  et  est 
plus  soigné  que  pour  le  parchemin,  afin  d'obtenir  une 
plus  grande  blancheur;  on  le  broche  ensuite  sur  la 
herse,  comme  ce  dernier;  quelquefois  on  remplace 
les  broches  par  des  cailloux  ronds  que  Ton  entoure 
de  peau,  et  autour  desquels  on  attache  la  ficelle  qui 
doit  tendre  les  peaux  sur  la  herse.  Lorsque  la  peau  à 
été  suffisamment  raturée  des  deux  côlés  pour  Tuniret 
l'égaliser  convenablement,  on  l'enduit  à  chaud  des 
deux  côtés  avec  un  blaireau  trempé  dans  une  prépa- 
ration de  colle  de  parchemin  et  de  blanc  d'argent. 

Le  vélin  de  veau  se  prépare  avec  des  peaux  de  pe- 
tits veaux  de  huit  jours  à  six  semaines,  après  l'épi- 
Jage,  on  les  travaille  de  nouveau  sur  le  chevalet  avec 
le  fer  à  recasser,  L'écliarnage  doit  se  faire  avec  le  fer 
bien  tranchant  dont  on  a  retourné  le  fil  vers  le  bas, 
et  en  appuyant  fortement.  La  couleur  des  peaux  a  une 
certaine  importance;  les  peaux  blanches  donnent  le 
plus  beau  vélin,  viennent  ensuite  les  peaux  rouges  ; 
les  plus  mauvaises  à  travailler  sont  les  peaux  noires 
et  les  peaux  mélangées  de  noir  et  de  blanc  dont  il 
est  presque  impossible  de  faire  disparaître  les  nuan- 
ces, même  par  un  écharnage  à  vif. 

Véllx  pour  le  pastel.  —  Le  vélin  pour  miniature 
peut  s'employer  indistinctement  des  deux  côtés,  qui 
ont  reçu  également  le  même  apprêt;  il  n'en  est  pas 
de  même  pour  celui  destiné  au  pastel,  qui  ne  reçoit 
l'apprêt  nécessaire  que  du  côté  de  la  fleur;  il  exige 
une  préparation  spéciale  qui  se  fait  de  la  manière  sui- 
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vante  :  la  peau  ayant  été  raturée  à  fond  et  poncée 
soigneusement,  ou  arrache  le  grain  avec  le  lisoii\ 
sorte  de  fer  dont  la  lame,  placée  un  peu  obliquement, 
est  peu  tranchante.  Lorsque,  à  force  de  gratter  la  peau, 
on  lui  a  donné  le  velouté  nécessaire,  on  la  tend  sur 
le  châssis,  en  la  mouillant  légèrement  sur  la  chair, 
en  faisant  en  sorte  que  l'eau  ne  pénètre  pas  jusqu'à 
la  fleur. 

Les  mouches,  —  Il  arrive  assez  souvent,  surtout 
dans  les  parchemins  de  qualité  ordinaire,  de  rencon- 
trer dans  les  cuirets  des  trous  provenant  soit  de  dé- 
fauts naturels,  soit  de  causes  accidentelles.  On  bouche 
ces  trous  avec  des  pièces  on  mouches  que  Ton  décou[)e 
un  peu  plus  larges  que  les  trous,  et  dont  on  déhorde 
légèrement  les  bords,  ainsi  que  ceux  du  trou,  avec 
un  couteau  ou  avec  un  tranchet;  lorsque  la  pièce  est 
prête  on  étend  la  peau  sur  un  marbre  et  on  colle  la 
mouche  avec  une  solution  de  gomme  arabique  ou  avec 
de  l'albumine  d'œufs.  On  frotte  ensuite  le  tout  avec 
un  petit  fer  en  forme  de  marteau  et  on  laisse  sécher; 
cette  pièce  reste  si  fortement  icollée  qu'il  est  rare 
qu'elle  se  détache  même  sous  l'action  de  l'humidité; 
quand  le  parchemin  doit  être  coloré,  on  fait  dissou- 
dre la  gomme  dans  un  peu  de  couleur,  afin  d'obtenir 
une  nuance  uniforme  sur  toute  la  peau. 

Equarrissage  du  parchemin.  —  Le  parchemin  se 
rencontre  sous  diff'érentes  formes  dans  le  commerce  ; 
en  paquets  ou  en  bottes,  pour  les  sortes  communes 
que  l'on  achète  au  poids;  la  qualité  la  plus  belle  se 
vend  à  la  feuille;  celui  à  écrire  est  aussi  coupé  en 
feuilles  de  diverses  grandeurs  qui  s'achètent  au  cent; 
enfin  les  relieurs,  les  cofTretiers  et  autres  industriels 
l'achètent  tel  qu'il  sort  de  sur  la  herse. 

Pour  équarrir  le  parchemin  qui  doit  fournir  les 
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feuilles  destinées  à  l'écriture,  on  se  sert  d'un  modèle 
ou  d'un  calibre^  sorte  de  châssis  à  claire-voie  pour 
les  grands  formats,  formé  par  une  planche  en  bois 
dur  dressée  et  entourée  d'une  armature  en  fer  pour 
la  protéger  contre  le  tranchant  de  l'outil  tranchant. 

La  peau  étant  placée  sur  une  planche  bien  dressée, 
l'ouvrier  place  dessus  le  calibre  ou  le  modèle,  puis  il 
coupe  la  peau  tout  autour  avec  des  tranchets  de  for- 
mes diverses,  en  appuyant  fortement  avec  son  bras 
sur  le  modèle,  pour  l'empêcher  de  glisser.  Quelque- 
fois on  se  sert  de  presses  afin  de  couper  plus  facile- 
ment à  la  fois  un  nombre  considérable  de  feuilles. 
Dès  que  Téquarrissage  est  terminé^  on  assemble  les 
feuilles  par  cahiers  et  on  les  passe,  pour  leur  donner 
le  pli  ou  la  forme  que  l'on  veut. 

Coloration  du  PARcub:ML\.  —  On  colore  le  parchemin 
en  différentes  nuances  et  surtout  en  vert,  pour  la  re- 
liure des  registres  ;  nous  croyons  utile  d'indiquer  quel- 
ques-unes des  formules  des  plus  employées. 

Parchemin  vert,  —  On  fait  bouillir  4  grammes  de 
crème  de  tartre,  dans  un  demi-litre  d'eau,  puis  on 
ajoute  31  grammes  de  vert-de-gris  ou  sous-acétate  de 
cuivre,  et  4  grammes  d'acide  chlorhydrique;  quand 
cette  teinture  est  encore  tiède,  on  en  badigeonne  le 
parchemin  humide  avec  un  pinceau.  Après  la  colora- 
tion, le  parchemin  doit  être  lustré,  on  se  sert  pour  cela 
d'une  solution  de  gomme  arabique  ou  de  l'albumine 
de  blanc  d'œuf. 

Autre  vert.  —  Crème  de  tartre  8  grammes,  sous-acé- 
tate de  cuivre  30  grammes,  acide  nitrique  4  grammes, 
eau  500  grammes,  on  opère  comme  précédemment. 

Parchemin  vert  deau,  —  On  fait  bouillir  121  gram- 
mes de  crème  de  tartre  dans  un  demi-litre  d'eau  ;  on 
.  ajoute  ensuite  245  grammes  de  sous-acélato  de  cuivre 
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et  4  grammes  d'indigo  en  poudre  ;  on  continue  à  faire 
bouillir  jusqu'à  réduction  de  moitié;  on  passe  au  tra- 
vers d'une  étamine  et  on  met  en  bouteilles. 

Parchemin  bleu,  —  1®  On  fait  dissoudre  d'une  part 
32  grammes  de  prussiate  de  potasse  dans  200  grammes 
d'eau  ;  2"  D'autre  part,  on  fait  une  solution  de  32  gram- 
mes de  persulfate  de  fer  dans  160  grammes  d'eau,  et 
on  filtre  les  deux  liquides  sans  les  mélanger. 

Lorsqu'on  veut  teindre  le  parchemin,  on  l'humecte 
légèrement,  puis  avecun  pinceau  on  donne  une  couche 
de  la  solution  n*"  1  ;  on  donne  immédiatement  après 
une  seconde  couche  avec  la  solution  n*"  2  :  la  couleur 
bleue  apparaît  aussitôt  par  la  formation  du  bleu  de 
Prusse. 

Parchemin  rouge,  —  On  commence  d'abord  par  faire 
macérer  pendant  trois  à  quatre  jours  100  grammes  de 
bois  de  Brésil  en  menus  morceaux  dans  du  fort  vinai- 
gre ;  après  ce  temps,  on  le  chauffe  à  100  degrés  et  on 
filtre.  On  fait  dissoudre  ensuite  dans  ce  liquide^ 
IS  grammes  de  gomme  arabique  et  8  grammes  d'alun. 
On  passe  cette  teinture  sur  le  parchemin  avec  une 
éponge  dès  qu'elle  est  refroidie. 

Autre  rouge.  —  On  prend  125  grammes  de  copeaux 
de  fernambouc,  on  les  fait  bouillir  dans  deux  litres 
d'eau,  jusqu'à  ce  qu'il  n'en  resle  plus  qu'un  litre,  on 
ajoute  de  l'alun  et  de  la  crème  de  tartre,  30  grammes 
de  chaque,  et  on  filtre.  On  y  fait  dissoudre  30  grammes 
de  gomme  arabique  en  poudre  et  on  teint  le  parche- 
min, comme  précédemment. 

Le  "parchemin  orangé^  s'oblient  au  moyen  du  curcu- 
ma  que  l'on  fait  bouillir  dans  l'eau,  jusqu'à  ce  que  la 
quantité  employée  soit  réduite  de  moitié  ;  on  passe 
au  travers  d'un  linge  et  Ton  ajoute  de  l'eau  gomniée, 
légèrement  additionnée  d'un  sel  alcalin  qui  développe 
la  couleur  orange. 
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Enfin  le  parcheinin jaune  s'obtient  en  faisant  bouillir 
du  curcuma,  de  la  graisse  d'Avignon  ou  de  la  gaude,  et 
en  opérant  comme  il  vient  d'être  dit  pour  le  parchemin 
orangé. 

GANTERIE 

La  France  occupe  le  premier  rang  pour  la  confec- 
tion des  gants  de  peau,  par  Texcellence  des  peaux 
employées,  et  pour  le  fini  de  la  fabrication.  Les  débou- 
chés les  plus  importants  de  cette  industrie  sont  :  TAn- 
gleterre  et  les  Etats-Unis  d'Amérique  qui  importent 
en  produits  français  plus  des  trois  quarts  de  leur 
consommation  annuelle,  malgré  le  droit  de  douane 
énorme  de  50  pour  cent  sur  leur  valeur  que  perçoit  le 
gouvernement  Américain. 

La  ville  d'Annonay,  dans  TArdèche,  est  un  des 
principaux  centres  de  la  mégisserie  spéciale  pour  la 
ganterie;  plus  de  trois  mille  ouvriers  sont  journelle- 
ment occupés  par  cette  industrie;  on  y  fabrique  plus 
spécialement  les  gants  de  chevreau.  On  y  travaille 
environ  six  millions  de  peaux,  estimées  à  une  valeur 
de  18  à  20  millions,  et  qui,  transformées  en  gants, 
donnent  un  chiffre  approximatif  de  33  à  35  millions 
de  francs.  Viennent  ensuite  les  mégisseries  de  Luné- 
ville,  qui  occupent  à  elles  seules  plus  de  10.000  ou- 
vriers; Rennes  a  la  renommée  des  gants  de  daim; 
Niort  et  Milhau,  ceux  de  castor;  enfin  Grenoble, 
Paris,  Chaumont,  et  diverses  villes  du  Nord  concou- 
rent aussi  à  cette  production;  à  Paris,  on  estime  à 
60  millions  de  francs  environ  la  valeur  des  marchan- 
dises qui  y  sont  annuellement  débitées. 

Le  seul  pays  qui  cherche  à  rivaliser  sérieusement 
avec  la  France  pour  les  produits  de  la  ganterie,  est 
la  Bavière  ;  seuls  les  veaux  de  Munich  et  les  cuirs 
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d'Erlangen  ont  acquis  une  certaine  réputation,  mais 
nous  remarquerons  en  passant  qu^'à  Erlangen  ;  la 
préparation  des  peaux  mégissées  pour  les  gants 
glacés  et  pour  la  chaussure  de  luxe  portent  le  nom 
de  mégisserie  française, 

LaconfectiondesgantsestTobjetde  troisindustries: 
la  mégisserie^  la  ganterie  proprement  dite  et  la  tein- 
ture des  peaux. 

Peu  de  produits  tannés  nécessitent  autant  de  ma- 
nipulations, autant  de  connaissances  approfondies  de 
la  matière  et  des  soins  aussi  minutieux  pour  la  trans- 
formation de  la  peau  brute  en  peau  de  gants. 

Nous  ne  nous  occuperons  ici  que  de  la  ganterie 
proprement  dite,  les  autres  opérations  préliminaires 
ayant  été  déjà  décrites.  (Voy.  Mégisserie,  p.  331,  Cha- 
moiserie,  p.  333,  etc.)  Les  peaux  d'agneau  et  celles  de 
chevreau  sont  presque  les  seules  employées  ;  les  gants 
dits  de  chamois^  de  daim  et  de  peau  de  chiens,,  ne  sont 
fabriqués,  à  de  rares  exceptions  près,  qu^avec  des 
peaux  d'agneaux  et  de  chevreaux  très  fortes  ;  les 
gants  dits  de  castor,  se  trouvent  placés  dans  la  même 
catégorie,  si  ce  n'est  que  les  peaux  sont  chamoisées 
au  lieu  d'être  mégies.  Quant  aux  gants  de  Suède,  il 
en  est  peu  qui  viennent  actuellement  de  ce  pays,  où 
on  les  a  fabriqués  dans  le  principe  et  qui  depuis  sont 
faits  un  peu  partout  avec  des  peaux  mégissées,  ne 
pouvant  servir  à  la  confection  d'autres  sortes  de 
gants;  on  les  distingue  en  ce  qu'ils  ont,  en  dehors,  le 
côté  chair  qui  a  subi  quelques  ponçages  préalables, 
après  avoir  été  frottés  d'huile  de  bouleau. 

Le  fabricant  de  gants  ne  prépare  pas  lui-même  ses 
peaux;  il  les  achète  toutes  prêtes  à  être  employées; 
il  les  7iotise,  c'est-à-dire  qu'il  en  fait  un  triage  selon 
la  spécialité  de  gants  pour  laquelle  elles  doivent  ser- 
vir d'après  leurs  qualités,  et  les  classe  ensuite  en 
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çiants  sur  chair,  ayant  la  chair  en  dehors,  et  en  gants 
sans  poi/s;  ceux  au  contraire  dont  Tépiderme  avec  le 
poil  oulalaine  doit  se  retrouver  a  lasurfaceextérieure. 

Les  opérations  spéciales  à  la  ganterie  peuvent  se 
résumer  en  :  Mise  à  r humide,  sondage^  dépeçage,  do- 
lage,  étavillonnage^  coupe,  broderie^  couture^  etc. 

Mise  a  l'humide  ou  en  groupe.  —  Les  peaux  après 
avoir  été  étendues  sur  une  table  sont  passées  succes- 
sivement à  l'eau,  au  moyen  d'une  brosse  à  poils  doux 
qui  ne  fait  que  les  effleurer  légèrement,  de  manière 
à  les  humecter  simplement,  afin  de  les  assouplir  pour 
qu'elles  puissent  supporter  les  opérations  suivantes 
sans  se  détériorer.  Après  ce  brossage,  l'ouvrier  les 
roule  ensemble  par  douzaines  et  les  laisse  reposer 
ensuite  jusqu'à  ce  que  l'humidité  les  ait  pénétrées 
régulièrement  sur  toute  leur  surface;  quelquefois  on 
les  enveloppe  simplement  dans  une  toile  humide  et 
on  les  place  dans  un  endroit  frais. 

Toutes  les  peaux  ne  s'humectent  pas  aussi  facile- 
ment les  unes  que  les  autres  ;  ainsi  les  peaux  blan- 
ches s'imprègnent  beaucoup  mieux  à  cause  du  sel 
marin  qu'elles  ont  reçu  en  mégisserie;  les  peaux 
teintes  demandent  un  peuplus  de  temps,  parce  qu'elles 
ont  été  rendues  moins  hygrométriques  par  la  purge 
qui  leur  a  enlevé  le  sel  marin;  enfin  celles  qui  ont 
nécessité  l'emploi  d'une  matière  tannante  pour  leur 
mise  en  couleur  exigent  beaucoup  plus  de  temps. 

Sondage.  —  Examiner  une  peau  dans  toutes  ses 
parties  afin  de  savoir  quel  parti  on  peut  en  retirer 
d'après  sa  taille,  sa  force  et  ses  défauts,  et  quelle  es- 
pèce de  gants  on  peut  produire,  tel  est  l'objet  du  son- 
dage, dont  les  manipulations  consistent  à  mettre  au 
large  et  à  déborder  la  peau. 
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Pour  la  mise  aularge^  l'ouvrier  étire  la  peau  dans 
sa  longueur,  puis  en  tous  sens  sur  un  rebord  de 
table;  il  la  déborde  ensuite  au  moyen  d'un  couteau 
massif  à  tranche  mousse,  qu'il  tient  dans  la  main 
droite,  le  dos  renversé  et  qu'il  passe  en  appuyant  le 
plat  de  la  lame  sur  la  table,  sur  les  bords  et  arêtes  de 
la  peau  qu'il  tient  entre  son  pouce  et  la  lame  ;  il  ouvre 
et  allonge  peu  à  peu  et  successivement  tous  ces  bor- 
dages  en  reculant  à  mesure  et  alternativement  le  pouce 
par  le  mouvement  de  pression  qu'il  exerce  sur  la 
peau,  jusqu'à  ce  que  tous  les  bords  aient  été  ouverts. 

Dépeçage.  —  Lorsque  la  peau  a  été  étirée  et  bien  dé- 
bordée, et  qu'elle  a  acquis  toute  sa  grandeur,  elle  est 
découpée  en  autant  de  bandes  de  la  dimension  des 
ganis  qu'il  est  possible  d'en  faire,  en  prenant  la  lar- 
geur du  gant  dans  la  largeur  de  la  peau,  et  par  con- 
séquent, la  hauteur  dans  le  sens  de  la  longueur,  à 
moins  que  des  raisons  spéciales  ne  forcent  le  gantier 
à  faire  autrement. 

Chacune  de  ces  bandes  peut  donner  ordinairement 
deux  ou  trois  gants,  en  prenant  pour  le  gant  d'homme 
les  dimensions  suivantes  :  de  24  à  27  centimètres  de 
hauteur  et  de  22  à  30  centimètres  de  largeur;  on  ren- 
contre quelquefois  de  petites  bandes  qui  ne  peuvent 
donner  qu'un  seul  gant,  dans  ce  cas,  on  fend  la  peau 
en  deux  de  manière  à  ce  que  les  doigts  se  trouvent 
du  côté  de  la  tète. 

Après  le  découpage  des  bandes,  on  les  reprend 
l'une  après  Tautre  pour  les  étirer  en  tous  sens,  puis  on 
en  fait  autant  de  morceaux  rectangulaires  en  étavil- 
lons  qu'elles  doivent  fournir  de  gants^  lesquels  sont 
ensuite  assortis  deux  par  deux,  selon  leur  qualité  et 
leur  nuance,  pour  que  les  deux  paires  soient  appareil- 
lées aussi  exactement  que  possible. 
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On  découpe  les  pouces  avec  les  étavillons^  excepté 
dans  le  système  Jouvin,  lorsqu'on  peut  le  faire;  dans 
ce  dernier  cas  contraire  l'ouvrier  les  dépèce  dans  une 
peau  de  même  qualité,  en  ayant  soin  que  les  dimen- 
sions concordent  exactement  avec  celles  des  gants 
eux-mêmes. 


Fig.  88.  —  Meule  à  doler.  —  Se  compose  d'une  meule  pleine  ovale 
d'un  aggloméré  spécial;  sert  exclusivement  àjla  fabricationjdes 
peaux  de  gants  de  Suède  (Georges  Lutz,  Krempp,  successeur). 


DoLAGE.  —  Doler  ou  énerver  une  peau,  c'est  lui 
donner  plus  de  finesse  et  plus  de  douceur  en  lui  enle- 
vant une  partie  de  son  épaisseur.  Cette  opération  se 
fait  ordinairement  du  côté  chair^  quelquefois  on  dole 
du  côté  fleur,  dans  ce  cas  les  peaux  sont  employées  la 
chair  en  dehors.  Cette  opération  exige  de  la  part  de 
l'ouvrier  une  grande  attention  et  une  vigilance  de 
tous  les  instants  pour  éviter  les  chats  ou  découpures 
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faites  avec  le  couteau.  Ces  accidents  arrivent  fré- 
quemment même  aux  bons  ouvriers;  il  suffit  d'un 
moment  de  distraction,  d'un  pli  de  la  peau  ou  d'un 
corps  étranger  quelconque  qui  se  trouve  sous  celle-ci, 
pour  produire  une  entaille  plus  ou  moins  large  ou 
une  irrégularité  dans  l'épaisseur. 

Le  couteau  à  doler  ou  doloir  dont  on  se  sert,  est 
une  lame  d'acier  fixée  à  une  poignée  en  bois;  elle  est 
plate  en  dessous,  d'une  forme  presque  triangulaire, 
ayant  ses  angles  arrondis  et  ne  coupant  que  par  des- 
sus; sa  largeur  est  de  12  à  14  centimètres  et  sa  lon- 
gueur de  15  à  18  centimètres.  Le  dolage  se  fait  sur 
un  marbre  muni  à  une  de  ses  extrémités  inférieures 
d'un  rebord  ou  talon  presque  toujours  taillé  dans  le 
marbre  même,  et  qui  sert  à  retenir  la  peau  sur  celui- 
ci  en  pinçant  l'une  de  ses  extrémités  entre  le  talon  et 
la  table  sur  laquelle  elle  est  placée.  Cela  étant  fait  et 
la  peau  bien  étalée,  le  doleur  tenant  le  doloir  dans  sa 
main  droite^  enlève  les  chairs  trop  épaisses  en  prome- 
nant son  outil  d'arrière  en  avant  et  en  ayant  soin  de 
retourner  la  peau  de  temps  à  autre,  de  manière  à  ce 
qu'elle  soit  travaillée  en  tous  sens. 

Etavillonnage.  —  Les  morceaux  de  peau  découpés 
ou  étavillons  ayant  été  dolés,  sont  étirés  plusieurs  fois 
sur  le  bord  de  la  table  dans  le  sens  de  la  largeur, 
puis  on  opère  ensuite  de  la  même  manière  dans  celui 
de  la  longueur,  en  ayant  soin  que  la  partie  supérieure 
de  l'étavillon,  qui  doit  former  les  doigts,  soit  plus 
forte  en  cuir,  afin  d'éviter  que  le  gant  ne  se  déchire 
par  le  mouvement  de  tension  exercé  lors  de  la  ferme- 
ture de  la  main;  on  doit  s'assurer  en  même  temps 
que  la  peau  est  suffisamment  étirée  en  la  mesurant 
avec  un  moule  en  carton,  ayant  exactement  la  dimen- 
sion du  gant. 
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Dès  que  les  étavillons  sont  étirés  convenablement, 
on  les  plie  en  deux,  dans  le  sens  de  leur  longueur  et 
on  colle  les  deux  moitiés  ou  feuillets  avec  un  peu  de 
salive,  après  quoi  on  Jes  ébarbe  en  tous  sens  avec  une 
paire  de  ciseaux  de  fort  calibre.  Chaque  étavillon 
étant  d'une  seule  pièce,  il  importe,  lorsque  le  gant 
est  complètement  fini,  qu'il  n'existe  dans  sa  longueur 
aucune  couture  droite  du  côté  du  pouce,  ainsi  qu'en 
dehors  de  l'index  et  qu'en  conséquence  le  dessus  el 
le  dessous  de  la  main  se  tiennent  parfaitement  d'une 
seule  pièce.  Enfin  quand  toutes  ces  manipulations 
sont  terminées,  on  empile  les  étavillons  paire  par 
paire,  avec  les  pouces,  sur  une  table,  avec  une  planche 
bien  unie  par  dessus,  que  l'on  surcharge  quelquefois 
avec  un  corps  lourd,  afin  de  les  conserver  humides  et 
aplaties. 

Coupe.  —  Anciennement  et  de  nos  jours  encore, 
la  coupe  était  un  travail  manuel  ;  maintenant  dans  la 
plupart  des  établissements  un  peu  importants,  ce  le 
travail  a  lieu  mécaniquement;  cette  opération  se  di- 
vise en  trois  parties  distinctes,  savoir  :  la  fente^  le 
raf filage  et  la  façon  des  pouces  et  fournitures. 

Fente,  —  Les  étavillons  étant  sous  presse,  sont 
retirés  dès  qu'ils  ont  perdu  leur  humidité  première, 
on  les  fend  dans  le  sens  de  leur  longueur  avec  des 
ciseaux  en  ayant  soin  de  faire  des  trous  ou  empaume 
pour  recevoir  les  pouces. 

Supposons,  dit  Vallot  d'Artois,  un  étavillon  ayant  à 
peu  près  0"^,17S  de  largeur  dans  la  partie  inférieure, 
celle  ou  les  doigts  doivent  être  formés  ;  ce  qui  peut 
représenter  une  largeur  réelle  de  0'",26  avant  que 
d'être  étavillonnee.  Supposons  juste  0"\18,  les  éta- 
villons étant  pliés  en  deux,  il  en  reste  0°',19.  Pour 
procéder  à  la  confection  de  la  paire  de  gants,  on 
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place  un  étavillon  parallèlement  à  la  face  de  Tou- 
vrier,  on  prend  l'un  des  feuillets  mobiles  et  on  lui 
fait  dans  sa  longueur  un  pli  qui  lui  sert  de  première 
ligne  de  démarcation  pour  la  fente;  cette  fente  devant 
s'opérer  d'abord  sur  les  quatre  doubles  des  étavillons, 
et  dans  leur  largeur  de  0"^,09;  la  première  ligne  de 
démarcation  est  faite  de  manière  à  laisser,  savoir  : 
pour  les  deux  plus  gros  doigts  O'^jSl  et  pour  les  deux 
autres  0"^,39.  Il  s'agit  d'opérer  cette  division  au 
moyen  des  ciseaux.  On  commence  par  en  déterminer 
la  longueur;  elleestde  celle  du  plus  long  doigt  d'une 
main  d'homme,  car,  il  est  question  ici  des  gants 
d'homme;  mais,  en  raison  de  ce  que  la  peau  est  ap- 
pelée à  prêter  lorsqu'on  se  gantera,  il  faut  y  ajouter 
quelque  chose  de  plus  :  ce  quelqaechose  est  de 0'", 006 
à  0°", 01 5.  Le  coupeur  se  guide  donc  sur  la  longueur  de 
son  médius  ou  grand  doigt.  Cette  première  division 
faite,  il  faut  en  former  deux  autres. 

Pour  déterminer  les  deux  plus  gros  doigts,  le  mé- 
dius ou  rp^and  doigt,  et  l'index,  ou  maître  doigt,  on 
prend  pour  le  premier  0'",023  et  pourle  secondO'^,027. 
Le  coup  de  ciseau  au  moyen  duquel  s'opère  cette  pre- 
mière division  sera  poussé  de  0°',002  à  0"^,003  plus 
haut  que  celle  du  milieu.  Les  proportions  pour  la 
largeur  des  doigts  ne  sont  pas  indiquées  par  la  nature  ; 
mais,  comme  on  le  verra  plus  loin,  l'index  est  ap- 
pelé à  recevoir  une  demi-fourchette,  tandis  que  le 
médius  en  aura  deux,  c'est-à-dire  une  demi-four- 
chotte  de  chacim  de  ses  côtés. 

Il  reste  à  diviser  la  seconde  partie  pour  avoir  la 
forme  des  deux  petits  doigts,  l'annulaire  ou  doigt  in- 
férieur et  le  petit  doigt.  Le  coup  de  ciseaux  passera 
par  la  ligne  d'intersection,  entre  0"^018  et  0™, 020,  de 
manière  à  laisser  la  partie  la  plus  forte  au  petit  doigt, 
pour  le  même  motif  indiqué  pour  le  gros  doigt.  Ce 


COUPE 


419 


troisième  coup  de  ciseaux  sera  porté  encore  0"^^0045 
plus  haut  que  le  second  et  par  conséquent  ne  0°',09 
en  tout  plus  haut  que  celui  de  la  fente  du  milieu. 
Cette  différence  qui  existe  dans  la  longueur  des  doigts, 
à  leur  origine,  n'est  rien  auprès  decelle  de  leurextré- 
mité.Laseule  conformation  de  nosdoigts,  queTonpeut 
consulter,  détermine  ces  proportions.  Il  est  question 
de  les  déterminer  au  moyen  de  trois  coups  de  ciseaux 
c'est  ce  que  nous  entendons  -ç^vétager  les  doigts. 

L'ouverture  que  l'on  doit  pratiquer  aux  gants  pour 
recevoir  les  pouces  se  nomme  empaiime ,  On  prend  les 
deux  morceaux  mobiles  de  la  paire  de  gants,  et  on  leur 
imprime  un  pli  en  arrière,  de  manière  à  arriver  à  peu 
près  àla  moitié  de  l'annulaire,  mais  un  peu  en  biaisant, 
de  telle  sorte  que  la  partie  des  doigts  se  rapproche, 
tandis  que  celle  du  rebras,  s'éloigne  du  point  fixé  pour 
le  milieu.  Ces  deux  morceaux  ainsi  pliés  sur  eux- 
mêmes,  il  reste  toujours  une  épaisseur  de  quatre  peaux. 
Les  deux  parties  ainsi  allongées  et  qui  font  le  prolon- 
gement de  lapartie  déjà  collée,  sont  fixées  avec  un  peu 
de  salive;  au  point  même  où  doit  se  pratiquer  Fem- 
paume;  nonobstant,  on  assujettit  ces  parties  en  les 
pinçant  au  moyen  du  pouce  et  de  l'index  et  de  la  main 
gauche  :  puis  avoir  désigné  la  hauteur  de  l'empaume, 
c'est-à-dire  la  distance  où  elle  doit  être  de  la  naissance 
de  l'index,  on  procède  à  l'ouverture.  Cette  distance 
calculée  à  peu  près  de  la  longueur  des  deux  dernières 
phalanges  du  plus  long  doigt,  doit  avoir,  pour  homme 
environ  0™,0S4.  Cette  distance  étant  prise,  on  dirige 
un  coup  de  pointe  des  ciseaux,  de  manière  à  former 
une  languette  de  près  de  0"',027  de  profondeur  dans 
une  obliquité  d'environ  0°^,007  à  partir  du  pli  en  des- 
çendant  :  puis,  sans  s'arrêter,  et  en  plaçant  entre  le 
pouce  et  l'index,  la  partie  de  la  peau  qui  doit  être  en- 
levée, et  en  enfonçant  le  tranchant  des  ciseaux  d'une 
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quantité  convenable  et  dans  une  position  indiquée  par 
le  mouvement  qu'on  va  leur  faire  faire,  on  enlève  en 
arrondissant  et  en  gagnant  la  partie  supérieure,  un 
morceau  de  peau  que  l'on  nomme  enlevure  et  dont  la 
forme  détermine  celle  de  Tempaume  même  comme 
nous  l'avons  vu.  Sans  abandonner  la  paire  de  gants, 
on  fait  une  petite  ouverture  en  bas  de  la  languette 
d'environ  0°',022  au  moyen  des  ciseaux.  Ce  coup  de 
ciseaux  doit  être  dirigé  de  telle  sorte  que,  en  le  pro- 
longeant de  0°',02  de  plus,  on  aurait  fait  tomber  la  lan- 
guette en  forme  de  losange. 

Ce  coup  de  ciseaux  forme  deux  ouvertures  à  chacun 
des  bas-côtés  de  la  languette.  Ces  deux  ouvertures 
auxquelles  on  ne  donne  pas  de  nom  dans  la  ganterie 
et  que  nous  appelons  y  lisse-languettes^  sont  destinées 
à  recevoir  deux  languettes  que  l'on  forme  aux  pouces, 
et  qui^  une  fois  enclavées  dans  ces  glisse-languettes, 
sont  destinées  à  faciliter  l'écartement  du  pouce  et  de 
l'index,  dans  les  divers  mouvements  de  la  main,  lors 
que  l'on  est  ganté. 

Dans  l'origine,  on  ne  faisait  point  usage  des  lan- 
guettes laissées  aux  pouces  ;  on  enlevait  ces  deux 
morceaux  pour  déternjiner  les  places  où  devait  s'ac- 
coler la  grande  languette  du  gant.  Un  peu  plus  tard, 
on  y  plaça  celle  de  l'intérieur  de  la  main  ;  mais,  on  eut 
l'occasion  de  faire  l'essai  d'une  seconde  languette  de 
l'autre  côté  du  pouce^  et  d'en  reconnaître  les  bons 
effets,  ce  fut  imité  à  Grenoble,  à  Milhau  et  à  Niort 
(Vallet  d'Artois). 

Raf filage.  —  Lorsque  les  étavillons  sont  entière- 
ment ouverts  et  ressemblent  presque  à  un  gant,  on  les 
raf  file  en  prenant  d'abord  la  hauteur  et  la  direclion 
des  broderies^  en  donnant  les  arrières- fentes  et  en  ar- 
rondissant le  bout  des  doigts. 

Le  couteau  à  déborder  que  les  gantiers  nomment 
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couteau  à  piquer^  sert  généralement  à  fixer  la  direc- 
tion et  à  prendre  la  hauteur  des  broderies,  en  le  plaçant 
à  plat,  d'abord  dans  la  direction  de  la  fente  du  milieu, 
ensuite  dans  une  deuxième  et  une  troisième  direc- 
tion calculée  pour  les  autres  fentes.  Chacun  de  ces 
points  est  marqué  par  un  petit  trou  rond;  la  broderie 
commence  à  O^'jOli  de  la  partie  supérieure  de  l'em- 
paume  vers  la  naissance  des  doigts  et  se  rapprochant 
du  bas  en  se  resserrant  forme  trois  lignes  dont  celle 
du  milieu  est  droite  et  les  deux  autres  arquées  en 
forme  d'éventail. 

h' arrière- fente  a  pour  objet  de  faciliter  le  mouve- 
ment du  poignet  de  manière  à  ce  que  Ton  puisse  le 
fermer  sans  briser  le  gant;  elle  doit  avoir  une  lon- 
gueur de  0°',02o  pour  le  gant  d'homme  et  se  fait  dans 
le  dessus  de  main  par  un  coup  de  ciseaux  donné  dans 
la  direction  de  ceux  de  Tétavillon.  L'arrondissage  du 
bout  des  doigts  se  fait  avec  les  ciseaux^  en  plaçant  les 
gants  sur  le  borddfe  la  table,  en  laissant  déborder  les 
doigts,,  les  proportions  sont  prises  sur  [la  main  même 
du  découpeur;  c'est  une  opération  très  simple  qui  est 
presque  toujours  faite  par  un  apprenti. 

Façonnage,  —  On  prend  la  longueur  du  pouce  sur 
celle  du  gros  doigt,  à  partir  de  la  base  des  deux  lan- 
guettes qui  ont  de  0"',027  à  0^028;  quant  à  la  forme 
de  la  partie  supérieure  ou  empature,  on  l'obtient  en 
faisant  quelques  modifications  dans  celle  deTempaume 
Quand  cette  façon  du  pouce  est  déterminée,  l'ouvrier 
s'occupe  de  la  fourniture  \  ce  sont  les  déchets  prove- 
nant du  découpage  que  l'on  a  ramassés  pour  façonner 
les  fourchettes  et  les  carreaux. 

Les  fourchettes  sont  ces  morceaux  longs  et  étroits 
qui  sont  placés  entre  les  doigts  pour  en  augmenter 
l'ampleur,  on  en  compte  six  par  paire  de  gants  ;  on  fait 
quelquefois  des  demi-fourchettes  afin  de  faciliter  le 
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travail,  car  le  découpage  de  ces  pièces  demande  la 
plus  grande  attention. 

On  nomme  carreaux  ou  carabim  les  petites  pièces 
rhomboïdales  situées  au  bas  des  fourchettes  en  dedans 
de  la  main;  ils  servent  à  donner  plus  de  facilité  au 
mouvement  de  la  main.  Dès  que  ces  découpages  sont 
terminés,  on  place  les  gantspar  paires  avectoutes  leurs 
fournitures  et  on  les  passe  à  l'ouvrier  chargé  de  les 
coudre. 

A  l'heure  actuelle,  les  ganls  pour  les  hommes,  les 
femmes  et  les  enfants  sont  classés  par  séries  de  poin- 
tures proportionnelles,  chaque  série  à  sa  collection  de 
modèles  ou  de  calibres  pour  découper  toutes  les  piè- 
ces nécessaires  à  la  confection  du  gant,  lesquels  sont 
gradués  avec  une  précision  telle  qu'ils  fournissent 
exactement  les  dimensions  de  toutes  les  mains  ne  sor- 
tant pas  de  la  conformation  normale.  Ces  calibres 
sont  ordinairement  en  zinc  et  portent  en  dessous  des 
saillies  tranchantes  qui  indiquent  les  principaux  dé- 
tails, en  sorte  qu'en  les  plaçant  sur  la  peau,  il  suffit 
d'appuyer  dessus  pour  que  ces  saillies  tracent  l'em- 
preinte voulue  qui  doit  être  taillée  par  les  ciseaux. 

Outre  ces  calibres,  les  grands  fabricants,  au  lieu  de 
découper  les  gants  un  par  un,  se  servent  d'un  em- 
porte-pièce pouvant  en  couper  un  grand  nombre  à  la 
fois,  au  moyen  des  lames  dont  il  est  armé  et  qui  cor- 
respondent aux  fentes  de  l'étavillon. 

Broderie.  —  La  broderie  se  fait  :  soit  à  Y  aiguille  en 
surget,  assez  rarement;  soit  au  crochet,  en  suivant  la 
direction  déterminée  par  les  trois  baguettes  simples 
ou  doubles.  Sous  le  nom  de  gants  façon  de  Paris ,  la 
broderie  au  crochet  est  de  trois  doubles  baguettes 
formant  trois  doubles  façons. 

Dans  la  broderie  au  crochet^  l'ouvrière  se  sert  en 
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outre  d'un  crochet  de  métier  à  broder,  différant  fort 
peu  des  autres  métiers  de  ce  genre,  si  ce  n'est  que 
ses  deux  traverses  horizontales  sont  composées  de 
deux  pièces  mobiles.  Le  crochet  est  en  acier,  muni  à 
son  extrémité  inférieure  d'une  pointe  très  fine  por- 
tant une  entaille  imperceptible  qui  sert  à  ramener 
le  brin  de  soie  servant  pour  la  broderie,  tandis  que 
son  extrémité  supérieure  est  fixée  dans  un  manche 
en  bois  ou  en  os.  La  brodeuse  gantière  ayant  placé 
sur  le  métier  les  gants,  selon  l'ordre  voulu,  c'est-à- 
dire  en  séparant  les  droitiers  et  ceux  de  gauche  par 
douzaine,  sur  un  côté,  ne  laissant  en  face  d'elle  qu'un 
seul  gant;  et,  tenant  son  crochet  dans  la  main  droite,, 
elle  l'enfonce  dans  le  gant,  le  plus  souvent  au  som- 
met de  la  baguette  du  milieu,  puis  prenant  son  cor- 
donnet de  la  main  gauche  placée  sous  le  gant,  elle  y 
fait  un  nœud  et  le  passe  en  travers,  ou  à  cheval  sur 
l'entaille  déjà  faite  auparavant.  Par  le  mouvement 
spécial  de  droite  à  gauche  qu'elle  imprime  au  crochet, 
le  cordonnet  saisi  par  la  pointe  recourbée  du  crochet 
se  trouve  enroulé  tout  à  Tentour  et  ramené  à  la  par- 
tie supérieure  du  gant,  après  quoi  Touvrière  recule  la 
pointe  du  crochet  d'environ  0^^,002  en  dessous  et  re- 
commence la  même  opération,  en  formant  un  point, 
tout  en  continuant  ainsi  jusqu'à  Textrémilé  de  la  ba- 
guette près  de  la  naissance  des  doigts. 

Depuis  une  cinquantaine  d'années,  on  a  beaucoup 
simplifié  ce  travail,  en  indiquant  sur  le  gant  même 
au  moyen  d'une  série  de  trous  très  fins  également 
dislancés  les  uns  des  autres,  les  points  oii  la  brodeuse 
doit  planter  son  crochet^  de  manière  à  ce  qu'elle  n'ait 
plus  à  en  mesurer  approximativement  la  distance,  ce 
qui  rend  le  travail  plus  rapide  et  plus  régulier.  Depuis 
ce  même  espace  de  temps  on  fait  beaucoup  de  brode- 
rie mécaniquement;  cette  introduction  du  mécanisme 
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semblerait  donner  comme  bons  résultats  une  plus 
grande  régularité  dans  les  points  de  piquage  et  une 
plus  grande  solidité  du  gant,  qui  serait  moins  altéré 
par  l'éloignement  des  piqûres  mécaniques  que  par 
celles  du  crochet. 

Couture.  — -  De  quelque  manière  que  Ton  opère, 
soit  à  la  main,  soit  mécaniquement,  il  faut  toujours 
que  les  parties  à  joindre  soient  également  tendues, 
puis  elles  doivent  en  outre  être  unies  par  une  piqûre 
fine  et  régulière  sans  produire  aucune  altération  à  la 
fraîcheur  du  gant.  Pour  opérer,  on  commence  d'abord 
par  le  pouce  en  présentant  Vempature  à  Yempaiime 
et  en  joignant  le  pli  du  gant  à  celui  du  pouce  ;  on  ap- 
proche ensuite  successivement  toutes  les  autres  par- 
ties afin  de  s'assurer  si  elles  correspondent  exacte- 
ment; dans  le  cas  contraire,  on  y  supplée  en  tirant 
légèrement  sur  la  peau;  cela  étant  fait,  on  coud  le 
pouce  jusqu'à  la  languette  à  laquelle  on  joint  celle  du 
gant  et  on  y  place  également  le  glisse-baguette \  dès 
que  ce  côté  est  cousu,  on  recommence  la  même  opé- 
ration sur  l'autre  côté  jusqu'à  l'extrémité  du  doigt 
que  l'on  ferme  complètement. 

Après  la  couture  du  pouce,  on  passe  à  celle  du  pe- 
tit doigt  dite  de  long^  en  commençant  par  le  côté,  on 
réunit  ensuite  les  demi-fourchettes  s'il  en  existe  pour 
en  faire  des  fourchettes  qui  trouvent  leur  place  entre 
l'annulaire  et  le  petit  doigt  ;  dès  que  ces  deux  doigts 
sont  cousus,  on  reprend  les  deux  suivants  que  l'on 
joint  avec  les  fourchettes  dans  toute  leur  longueur 
ou  Tavelure  et  ainsi  de  suite  pour  les  autres  doigts. 
Ces  Tavelures  ont  été  faites  sur  le  dessus  de  la  main; 
dès  qu'elles  sont  terminées,  on  rabat  en  continuant  la 
couture  en  dessous  des  secondes  Tavelures  après  avoir 
raffilé  le  bout  des  fourchettes  pour  fermer  les  doigts. 
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La  pose  des  carreaux  ou  carabins  se  fait  en  dernier 
lieu,  en  remontant  la  couture  lorsque  Ton  a  atteint  la 
naissance  des  doigts.  Ces  carreaux  doivent  avoir  tou- 
jours au  centre  la  largeur  du  doigt  qu'ils  accompa- 
gnent, deux  des  côtés  sont  cousus  avec  la  fourchette 
et  les  deux  autres  le  sont  avec  le  gant  même. 

Quand  toutes  ces  opérations  sont  finies,  Touvriere 
s'occupe  seulement  du  rehras  ou  partie  inférieure  du 
joint;  ce  travail  consiste  à  poser  une|  étroite  bordure 
qui  peut  être  de  même  couleur  que  le  gant,  ou  toute 
autre;  très  souvent,  on  remplace  la  première  par  un 
ourlet  bien  serré;  on  pratique  ensuite  une  fente  qui 
est  arrondie  et  bordée,  et  sur  l'un  des  côtés  de  laquelle 
on  fait  une  ou  plusieurs  boutonnières  correspondant 
à  autant  de  boutons  placés  du  côté  opposé.  Il  existe 
en  outre  différentes  autres  fermetures  pour  le  gant, 
parmi  lesquelles  on  remarque  le  système  à  agrafes 
remplaçant  celui  des  boutons  ainsi  'que  les  bourrelets 
en  caoutchouc. 

La  couture  mécanique  se  fait  d'une  manière  pres- 
que analogue  à  ce  qu'il  vient  d'être  dit,  au  moyen  du 
consoivj  sorte  de  métier  à  coudre  composé  d'une  pince 
ou  étau  en  fer  sur  chaque  branche  duquel  est  vissé 
un  peigne  en  cuivre  dont  les  dents,  d'une  longueur 
d'environ  0™,003,  sont  parfaitement  égales  et  réguliè- 
res. Au  surplus,  l'appareil  est  muni  de  peignes  de  re- 
change, dont  les  dents  sont  plus  ou  moins  rapprochées 
selon  l'ouvrage  que  Fou  veut  produire.  Le  cousoir  se 
place  ordinairement  sur  le  bord  d'un  établi  au  moyen 
d'une  forte  vis  de  pression  qui  entre  dans  le  bois; 
l'une  de  ses  deux  mâchoires  est  mobile  et  se  trouve 
naturellement  pressée  contre  l'autre  par  un  ressort 
vissé  sur  le  pied  du  bâti  et  que  l'on  peut  diriger  à  vo- 
lonté au  moyen  d'une  pédale  qui  fait  ouvrir  la  mâ- 
choire. 
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Quand  on  veut  se  servir  de  l'appareil,  Fouvrière 
appuie  son  pied  sur  la  pédale  pour  faire  ouvrir  la  mâ- 
choire afin  de  pouvoir  placer  entre  les  dents  du  peigne 
les  parties  du  gant  qui  doivent  être  cousues;  puis 
elle  passe  successivement  son  aiguille  dans  toutes  les 
dents  du  peigne  tout  en  dégageant  la  partie  cousue 
en  appuyant  de  nouveau  le  pied  sur  la  pédale.  Dans 
les  établissements  où  les  gants  sont  découpés  à  l'em- 
porte-pièce,  on  ne  se  sert  pas  de  cousoirs  ;  c'est  Tem- 
porte-pièce  qui,  tout  en  découpant  la  peau^  fait  une 
infinité  de  petits  trous  par  lesquels  doit  passer  Tai- 
guille  et  qui  sont  formés  par  une  autre  catégorie  de 
peignes,  placés  en  arrière  du  tranchant  de  Temporte- 
pièce. 

Dressage.  —  Le  dressage  est  la  dernière  opération 
que  subissent  les  gants.  Aussitôt  après  la  couture,  on 
les  livres  à  l'ouvrier  dresseur  qui  les  renforme^  c'est- 
à-dire  les  ouvre  après  les  avoir  mis  à  Thumidité. 
Pour  faire  ce  travail,  Touvrier  prend  le  renformoir 
encore  appelé  tourne-gant  et  qui  consiste  en  deux  pe- 
tites baguettes  bien  polies  sur  toute  leur  surface, 
d'environ  60  centimètres  de  longueur  sur  0"\03  de 
diamètre  vers  le  milieu,  légèrement  coniques  et  ar- 
rondies aux  deux  extrémités;  lesquelles  sont  intro- 
duites dans  chaque  doigt;  en  les  serrant  avec  la  main, 
elles  jouent  le  rôle  de  levier  et  par  cela  même  éten- 
dent la  peau  des  gants.  Dès  que  les  doigts  ont  tous 
été  ainsi  étirés,  l'ouvrier  ouvre  de  la  même  manière 
les  entrées  avec  la  demoiselle^  autre  instrument  en 
bois  de  forme  conique,  à  surface  ondulée  d'environ 
40  centimètres  de  hauteur^  lequel  est  percé  d'un 
trou  à  son  centre  destiné  à  recevoir  l'extrémité  d'une 
des  baguettes  du  tourne-gant  que  l'on  introduit  par  le 
bout  le  plus  étroit  du  gant  et  dans  celui  de  la  demoi- 
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selle  ;  on  ouvre  alors  le  gant  en  se  servant  des  deux 
mains.  Quand  il  y  a  une  douzaine  de  gants  ainsi  étirés, 
on  les  mets  sécher  sur  des  cordes,  puis  ils  sont  re- 
maniés de  nouveau  sur  le  renformoir  et  sur  la  demoi- 
selle, après  quoi  l'ouvrier  en  examine  soigneusement 
toutes  les  coutures  afin  de  faire  refaire  celles  qui 
auraient  été  manquées.  Enfin,  le  travail  est  terminé; 
il  ne  reste  plus  qu'à  plier  les  gants  par  douzaine 
pour  la  mise  en  vente. 

Teinture  des  peaux  pour  la  ganterie.  —  Les  peaux 
destinées  à  la  fabrication  des  gants  doivent,  avant 
d'être  mises  en  teinture^  subir  un  tirage  spécial  afin 
de  pouvoir  donner  à  chacune  d'elles  la  nuance  qui 
leur  convient.  Ce  tirage  à  pour  base,  les  défauts  an- 
térieurs que  l'ouvrier  mégissier  ou  autre  n'a  pu  faire 
disparaître  :  laqualité  despeaux,  les  accidents  qu'elles 
peuvent  avoir  reçu  pendant  leur  préparation  et  les  im- 
perfections qui  les  rendent  impropres  à  être  teintes 
avec  certaines  couleurs.  Beaucoup  de  défauts  peu  ap- 
parents d'abord  et  quelquefois  même  imperceptibles 
sur  une  peau  blanche  étant  développés  par  la  tein- 
ture d'une  manière  plus  ou  moins  visible. 

Les  peaux  pour  la  ganterie  se  divisent  en  peaux 
sur  chair  qui  forment  trois  classes,  et  ^w. peaux  glacées 
qui  se  subdivisent  en  cinq  classes 

Peaux  sur  chair ,  — 1.  Les  peaux  douces,  rases  et 
sans  aucune  tache  ;  elles  doivent  être  réservées  pour 
les  couleurs  les  plus  vives  et  les  plus  délicates^  telles 
que  la  gris  de  perle,  le  vert  tendre,  le  bleu  céleste, 
l'orange,  etc.  — 2.  Les  peaux  un  peu  moins  douces  et 
celles  qui  ont  des  taches  petites  et  peu  foncées  ou 
d'autres  défauts  peu  nombreux  et  peu  apparents;  elle 
onviennent  pour  les  petites  couleurs  :  fauves,  cen- 
drées ocrées,  etc.  —  3.  Les  peaux  longues  de  chair, 
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piquées  de  rivière,  malpropres;  celles  enfin  que  leurs 
inperfections  ne  permettent  pas  de  faire  entrer  dans 
l'une  des  sections  précédentes  :  elles  ne  peuvent  être 
employées  que  pour  les  couleurs  foncées,  telles  que 
le  marron,  le  chocolat,  les  gros  verls,  les  gris  de 
deuil,  etc. 

Peaux  glacées.  — 1.  Les  peaux  les  plus  fines,  les 
plus  douces,  les  plus  blanches,  et,  en  général  les  plus 
parfaites  ;  elles  doivent  être  mises  de  côté  pour  la 
confection  des  gants  blancs;  et  l'on  n'ignore  pas  qu'on 
augmente  leur  blancheur  par  une  exposition  à  sec,  au 
soleil  pendant  quelquesheures. —  2.Lespeaux  douces, 
sans  taches  ni  défauts  d'aucune  sorte^  mais  pas  assez 
blanches  pour  entrer  dans  le  premier  choix  ;  elles  con- 
viennent pour  les  couleurs  les  plus  difficiles.  —  3. Les 
peaux  ayant  des  ombres^  des  petites  moisissures, 
mais  sans  aucune  tache  marquante;  elles  doivent  être 
réservées  pour  certaines  couleurs  demi-foncées,  telles 
que  le  chocolat,  le  vert  olive,  etc.,  et  pour  les  cou- 
leurs légères,  telles  que  la  paille,  le  rose,  le  chamois, 
la  tête  de  veau^  le  gris  perle,  etc.  —  4.  Les  peaux 
ayant  des  taches  et  des  défauts  de  toute  espèce,  mais 
sans  êlre  apparentes  à  Texcès  ;  elles  peuvent  être  em- 
ployées pour  les  couleurs  bronze,  olive  très  foncé, 
gros  vert,  grosbleu,etc.  —  5.  Les  peaux  les  plus  défec- 
tueuses sous  tous  les  rapports  ;  elles  ne  sont  bonnes 
qu'à  être  mises  en  noir  (Vallet  d'Artois). 

Ces  peaux  sont  teintes  soit  sur  fleur,  soit  sur  chair  ; 
mais  auparavant  elles  doivent  subir  la  purge  lors- 
qu'on teint  sur  fleur;  le  pavage  et  la  purge  lorsqu'on 
teint  sur  chair. 

Parage.  Le  parage  se  fait  à  la  lunette  comme 
pour  les  autres  peaux  avec  cette  seule  différence 
qu'elles  sont  fixées  par  douzaine  au  paroir  et  qu^avant 
d'être  parées  elles  sont  frottées  Tune  après  Tautre 
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avec  du  blanc  d'Espagne  afin  de  donner  plus  de  prise 
au  tranchant  de  l'outil  pour  faciliter  le  travail.  On  ne 
pare  que  les  peaux  qui  doivent  être  teintes  du  côté 
chair. 

Purge.  —  Cette  opération  consiste  à  fouler  les 
peaux  pendant  un  temps  variant  selon  la  taille  et 
selon  la  qualité,  avec  les  pieds  ou  mécaniquement 
dans  de  Teau  ayant  un  degré  de  chaleur  modérée, 
dont  on  se  rend  compte  en  y  plongeant  la  main  qui 
doit  pouvoir  en  supporter  facilement  la  température. 
Le  but  de  la  purge  est  de  donner  aux  peaux  une  sou- 
plesse telle  que  toutes  leurs  parties  puissent  absor- 
ber également  toute  la  teinture.  Les  peaux  sur  chair, 
ainsi  que  celles  qui  doivent  être  teintes  à  la  planche, 
demandent  une  purge  un  peu  plus  avancées  que 
celles  pour  le  noir  glacé,  et,  cependant  moins  com- 
plète que  pour  le  procédé  anglais  qui  exige  deux 
foulages  dans  deux  eaux  différentes  pendant  une 
heure  chaque  fois.  Quand  les  peaux  sont  huileuses, 
ce  qui  se  présente  quelquefois,  on  ajoute  un  peu  de 
carbonate  de  soude  dans  la  dernière  eau  et  si  l'huile 
ne  disparaît  pas  on  remplace  la  soude  par  du  savon 
blanc.  Lorsqu'une  peau  a  été  foulée  à  fond,  on  doit 
la  refouler  pendant  un  quart  d'heure  avec  des  jaunes 
d'œufs  et  de  la  farine  délayée  dans  de  l'eau  jusqu'à 
consistance  de  pâte  demi-fluide;  les  doses  pour  douze 
douzaines  de  peaux  sont  de  cent  jaunes  d'œufs  et  de 
un  kilogramme  de  farine,  quand  les  peaux  doivent 
êlre  teintes  au  fixe,  dans  le  cas  contraire  et  pour  tout 
autre  procédé  de  teinture,  on  ne  se  sert  que  de  la 
moitié  des  substances  ci-dessus. 

La  teinture  pour  la  ganterie  comprend  comme  pour 
les  autres  peaux  :  le  mordançage  et  la  mise  en  cou- 
leur. Nous  ne  parlerons  pas  du  mordançage  qui  a  été 
décrit  ;  quant  à  la  mise  en  couleur,  elle  a  lieu  par  trois 
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procédés  :  celui  à  la  planche  y  celui  au  plo7igé,  et  le  pro- 
cédé anglais. 

Peaux  sur  chair.  —  Les  peaux  sur  chair  sont  ordi- 
nairement teintes  à  la  planche,  c'est  la  teinture  la 
plus  facile  de  toutes.  On  opère  ainsi  après  que  les 
peaux  ont  été  tordues,  séchées  et  ouvertes  au  pâtisson  : 
l'ouvrier  étale  ses  peaux  sur  une  forte  planche  en 
noyer,  puis  il  applique  sur  toute  la  peau  avec  une 
brosse  à  longs  poils  une  couche  de  couleur  le  plus 
uniformément  possible.  Dès  que  la  couleur  est  appli- 
quée, on  la  ponce  ;  pour  cela  l'ouvrier  fixe  par  des 
crochets  en  bois,  maintenus  par  des  poids,  l'extrémité 
de  la  peau  dans  la  traverse  supérieure  d'un  châssis 
assez  semblable  à  un  paroir,  puis  il  la  saisit  avec  sa 
main  gauche  tandis  qu'avec  sa  main  droite  il  la  frotte 
terminée,  on  retire  les  peaux,  on  verse  le  second  tiers 
énergiquement  avec  une  pierre  ponce  d'abord  de 
queue  en  tête,  puis  de  tète  en  queue  et  de  travers  si 
cela  est  nécessaire. 

Après  le  ponçage,  on  porte  la  peau  à  l'étendoir  et 
on  la  suspend  à  des  crochets  placés  de  manière  à  ce 
que  les  peaux  soient  distantes  de  quelques  centimètres 
entre  elles.  Dès  qu'elles  sont  convenablement  sèches, 
on  les  ouvre  au  palisson  et  on  les  replace  sur  la  plan- 
che pour  leur  redonner  une  seconde  couche  de  tein- 
ture; on  fait  sécher  de  nouveau  sans  poncer  et  on 
ouvre  au  palisson.  Quand  les  peaux  sont  destinées  à 
une  ganterie  plus  soignée,  elles  reçoivent  alors  une 
troisième  couche  de  teinture  suivie  du  séchage  et  de 
l'ouverture  au  palisson. 

Peaux  glacées.  —  Les  peaux  glacées  se  teignent 
par  les  trois  procédés  :  le  plongé,  la  planche,  et  le 
procédé  anglais,  que  nous  allons  décrire. 
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Teinture  ail  plongé,  —  On  n'emploie  ordinairement 
ce  procédé  que  pour  les  nuances  tendres  afin  d'éviter 
que  la  transpiration  ne  fasse  décharger  sur  les  mains 
une  couleur  trop  foncée.  On  plonge  les  peaux  dans  le 
bain  de  teinture  après  qu'elles  ont  été  convenable- 
ment purgées. 

Pour  cela  on  opère  graduellement,  c'est-à-dire  en 
employant  des  immersions  successives.  Ainsi,  après 
avoir  fait  bouillir  les  substances  colorantes,  on  laisse 
refroidir  la  décoction  jusqu'à  ce  que  la  température 
soit  de  25  à  30  degrés,  on  verse  alors  le  tiers  du  li- 
quide dans  un  baquet  et  on  place  immédiatement  les 
peaux  que  l'on  agite  avec  les  mains  et  que  l'on  foule 
ensuite  avec  les  pieds  jusqu'à  ce  qu'elles  aient  pris 
toute  la  couleur  du  bain  qui  doit  être  assez  abondant 
pour  qu'elles  puissent  être  bien  couvertes  et  facile- 
ment foulées.  Dès  que  cette  prémière  opération  est 
du  liquide  dans  le  baquet  et  on  opère  de  la  même 
manière  que  pour  la  première  fois,  on  continue  par 
une  troisième  immersion  en  employant  le  dernier 
liers  du  liquide  colorant. 

Quand  les  peaux  sont  teintes,  on  prend  pour  six 
douzaines,  20  à  25  jaunes  d'œufs  que  l'on  délaie 
dans  1  litre  d'eau  dans  laquelle  on  a  fait  dissoudre  un 
peu  d'alun,  on  verse  le  tout  dans  un  cuveau  et  on  y 
foule  les  peaux  convenablement  pendant  quelques 
instants;  dès  qu'elles  ont  repris  la  nourriture  qu'elles 
avaient  perdue,  on  les  lord  soit  à  la  main,  soit  à  la 
bile  ou  avec  le  torsoir,  après  quoi,  on  les  ouvre,  on 
les  secoue  fortement  et  on  les  fait  sécher  au  séchoir 
lorsque  le  temps  est  sec  et  chaud,  ou  à  l'étuve  quand 
la  saison  n'est  pas  favorable. 

Teinture  à  la  planche,  —  On  étend  les  peaux  sur 
une  planche  et  on  leur  donne  la  couleur  avec  une 
brosse  à  longs  poils.  Ces  planches  sont  en  bois  de 
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noyer,  convenablement  polies  sur  leur  surface,  d'une 
largeur  de  66  à  75  cenlimètres,  sur  une  longueur  qui 
peut  avoir  quelquefois  jusqu'à  2'^50,  leur  épaisseur 
est  d'environ  20  à  25  millimètres.  Elles  sont  munies 
sur  toute  leur  largeur  à  chaque  extrémité  d'une  barre 
en  bois  ou  tasseau  d'environ  4  centimètres  de  largeur, 
dont  le  double  but  est  de  les  préserver  en  cas  de 
chute,  et  en  second  lieu  à  les  isoler  les  unes  des  au- 
tres quand  on  les  empile  afm  que  les  peaux  puissent 
être  frottées  ni  dérangées. 

La  teinture  à  la  planche  quoique  très  simple  en  ap- 
parence ne  se  prête  pas  facilement  à  toutes  sortes  de 
matières  tinctoriales,  d'après  M.  Vallet  d'Artois,  il  n'y 
aurait  que  les  suivantes  que  l'on  pourrait  avantageu- 
sement employer  :  la  graine  d'Avignon;  la  graine  de 
Valachie;  la  troëne,  l'hièble  et  le  sureau,  le  bois  de 
Brésil  et  de  Campêche. 

On  étend  sur  chaque  planche  autant  de  peaux  pur- 
gées qu'elle  peut  en  recevoir,  puis  on  étire  convena- 
blement ces  peaux  avec  une  râcloire  en  bois  dur,  ce 
qui  les  fait  adhérer  fortement  à  la  planche,  on  retourne 
celle-ci  et  l'on  opère  de  même  sur  l'autre  face  après 
quoi  on  fait  sécher.  Lorsque  les  peaux  sont  sèches  on 
replace  les  planches  sur  leurs  tréteaux,  puis  l'ouvrier 
trempant  sa  brosse  à  longs  poils  dans  le  liquide  colo- 
rant en  badigeonne  avec  précaution  toute  la  surface 
des  peaux;  on  donne  ordinairement  trois  couches 
quand  on  se  sert  de  couleurs  n'exigeant  pas  de  mor- 
dançage,  dans  le  cas  contraire  il  en  faut  davantage. 

Dès  que  ce  travail  est  terminé,  on  enlève  les  peaux 
des  planches  et  après  quelque  temps  de  séjour  dans 
un  lieu  humide  elles  sont  étirées  dans  les  mains  et 
ensuite  ouvertes  au  palisson.  Afin  d'empêcher  que  les 
peaux  ne  se  tachent  par  Teau  il  est  d'habitude  de  leur 
donner  une  couche  nvec  une  brosse  trempée  dans  un 
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mélange  d'eau^  d'acide  nitrique  et  d'ammoniaque  par 
parties  égales;  de  même  que  les  peaux  d'agneau  re- 
çoivent un  lustre  de  gomme  adragante  dissoute  dans 
de  l'eau  rendue  légèrement  alcaline  additionnée  d'un 
peu  de  savon. 

Teinture  à  l'anglaise.  —  Le  procédé  anglais  encore 
appelé  teinture  aux  couleurs  fixes,  repose  sur  l'action 
combinée  des  acides  et  des  alcalis,  c'est-à-dire  l'em- 
ploi de  sels  neutres.  D'après  M.  Vallet  d'Artois,  le 
bois  jaune,  le  campêche  et  le  fernambouc  sont  les 
matières  tinctoriales  qui  supportent  le  mieux  ce  genre 
d'opérations;  on  peut  encore  employer  comme  acces- 
soires, le  sumac,  le  fustet,  l'indigo,  Técorce  d'aune, 
la  graine  de  Perse,  celle  d'Avignon;  on  peut  encore 
remplacer  le  campêche  et  le  fernambouc  soit  en  par- 
tie soit  en  totalité  par  le  santal,  Torseille  et  la  garance. 

On  prend  une  peau  bien  purgée  que  l'on  tord  et 
que  l'on  étend  ensuite  sur  une  table  recouverte  de 
lames  de  plomb,  et  munie  d'un  petit  rebord  pour 
empêcher  le  liquide  de  se  répandre  de  toute  part, 
mais  qui  sert  à  le  diriger  dans  une  gouttière  d'où  il 
est  reçu  dans  un  vase  placé  en  dessous.  La  peau  étant 
placée  sur  cette  table  on  Tétire  en  tous  sens  avec  le 
racloir  de  manière  à  ce  qu'elle  soit  bien  adhérente 
puis  on  la  frotte  avec  une  brosse  à  longs  poils  tren)- 
pée  dans  un  liquide  alcalin  composé  d'un  litre  de 
vieille  urine,  de  62  grammes  de  sous-carbonate  de 
soude  et  d'environ  100  centimètres  cubes  d'ammo- 
niaque. 

On  procède  à  la  mise  en  couleur  avec  les  substances 
que  nous  avons  indiquées  en  les  mélangeant  entre 
elles  pour  obtenir  les  nuances  voulues.  Ainsi  le  jaune 
se  prépare  avec  le  fustet  seul,  mais  si  Ton  y  ajoute 
un  peu  de  rouge  on  a  le  chamois,  tandis  qu'avec  plus 
de  rouge  et  une  petite  quantité  de  graine  d'Avignon 
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on  a  la  nuance  orange;  si  Ton  remplace  la  graine 
d'Avignon  par  du  violet  on  prochiil  alors  du  marron, 
et  ainsi  de  suite  pour  les  autres  couleurs.  On  rem- 
placera le  mordant  ci-dessus  par  de  Falun  chaque 
fois  que  l'on  emploiera  de  Tindigo  afin  d'en  éviter  la 
décomposition. 

Les  peaux  étant  toutes  passées  en  couleur,  on  les 
met  en  repos  pendant  une  demi-heure  environ,  puis, 
toujours  avec  une  brosse  à  longs  poils  on  les  badi- 
geonne de  nouveau  avec  une  eau  acidulée  dans  laquelle 
on  a  fait  dissoudre  i2S  grammes  de  sulfate  de  zinc 
par  litre  d'eau;  ensuite  ces  peaux  sont  exposées  à 
l'air  puis  brossées  légèremeiit  après  quoi  on  les  étire 
pour  les  faire  égoutter  et  on  les  fait  sécher  en  les 
exposant'  du  côté  chair  au  soleil  ou  dans  une  étuve  si 
le  temps  est  mauvais;  après  cela  elles  sont  placées 
dans  un  endroit  humide  et  ouvertes  au  palisson. 

Peaux  chamoisées  ou  castor.  —  Ce  sont  des  peaux 
de  mouton  spécialement  préparées  par  le  chamoiseur 
pour  l'industrie  de  la  ganterie  que  l'on  emploie  quoi- 
qu'on se  serve  encore  de  peaux  de  jeunes  chèvres, 
d'agneau  et  de  chevreaux.  On  distingue  deux  catégo- 
ries de  peaux  chamoisées  :  le  chamois  qui  est  employé 
du  côté  de  la  chair  et  le  remaillé  ou  peaux  qui  ont 
subi  le  remaillage,  c'est-à-dire  dont  on  a  enlevé  non 
seulement  la  fleur,  mais  encore  une  légère  partie  de 
l'épiderme  ou  arrière -fleur.  Quel  que  soit  l'état  dans 
lequel  devront  servir  ces  peaux,  en  blanc  ou  teintes, 
elles  subissent  toujours  auparavant  :  Ic^purge,  le  blan- 
chiment et  le  ponçage. 

Purge,  —  Nous  avons  dit,  que  la  purge  avait 
pour  but  d'assouplir  particulièrement  les  peaux  ;  cette 
opération  pour  celles  chamoisées  a  un  autre  objet 
plus  spécial,  c'est  d'enlever  l'huile  et  les  corps  gras 
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dont  cos  poaiix  ont  été  imprégnées  par  le  chamoi- 
seur;  pour  cela  on  n'opère  pas  tout  à  fait  de  la  même 
façon,  mais  on  se  sert  d'une  lessive  de  potasse  chauf- 
fée à  25  degrés,  et  préparée  avec  1  kilogramme  de 
potasse,  que  l'on  fait  dissoudre  dans  30  litres  d'eau; 
quand  ce  bain  est  préparé,  on  y  place  les  peaux  bien 
ouvertes  et  on  les  foule  pendant  une  heure  en  ayant 
soin  de  les  retourner  souvent.  Lorsque  le  foulage  est 
terminé,  on  retire  les  peaux  que  l'on  place  quatre  par 
quatre  ou  par  six  selon  leur  taille  et  on  les  tord  à  la 
cheville  qui  liait  par  faire  ressortir  les  derniers  restes 
des  corps  gras  ;  après  quoi  elles  sontfortementsecouées 
pour  en  enlever  les  plis  puis  portées  au  blanchiment. 

Blanchiment.  —  Cette  opération  a  pour  but  de 
donner  de  la  blancheur  aux  peaux  et  consiste  à  les 
étendre  sur  Therbe  à  l'action  du  soleil  et  de  l'humidité 
dans  l'ordre  suivant  :  les  chamois  et  le  côté  qui  doit 
être  poncé  est  placé  en  dessus,  pour  les  remaillées 
c'est  celui  de  fleur,  en  les  arrosanl  de  temps  à  autre 
quand  elles  commencent  à  être  trop  sèches.  Le  prin- 
temps et  la  fin  de  l'été  sont  les  époques  les  plus  favo- 
rables pour  blanchir  les  peaux,  en  observant  de  ne 
point  les  étendre  avant  quelques  jours  sur  les  prés 
nouvellement  fauchés,  afin  d'éviter  les  taches  qui  se 
produiraient  indubitablement  sur  la  peau  par  son  con- 
tact avec  les  extrémités  des  tiges  nouvellement  cou- 
pées, qui  exsudent  des  gouttelettes  de  sève  et  autres 
sucs  quelquefois  acides  ou  colorés. 

Ponçage,  —  Le  ponçage  se  fait  sur  un  paroir  assez 
semblable  à  celui  des  mégissiers;  on  emploie  pour 
ces  sortes  de  peaux  une  pierre  ponce  dont  les  pores 
sont  bien  réguHers,  particulièrement  pour  le  remaillé 
Ordinairement  on  opère  sur  une  douzaine  de  peaux 
comme  pour  le  parage  en  commençant  par  celle  de 
dessus;  pour  faciliter  l'opération,  l'ouvrier  saupou- 
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dre  la  peau  avec  du  grès  en  poudre  impalpable  qui  aide 
beaucoup  à  détacher  les  menus  poils.  Après  le  pon- 
çage, si  les  peaux  n'ont  pas  été  suffisamment  blan- 
chies, on  les  mouille  et  on  les  remet  sur  Therbe  en 
ajoutant  quelquefois  un  peu  de  dégras  pour  leur  re- 
donner la  souplesse  qu'elles  ont  perdu  auparavant. 
Enfin  si  la  saison  n'était  pas  bien  favorable,  il  faudrait 
continuer  ce  mouillage  huit  ou  dix  fois  pour  les  peaux 
qui  doivent  être  travaillées  blanches,  en  alternant  ces 
mouillages  avec  de  l'eau  pure  et  avec  de  l'eau  et  du 
dégras.  Pour  les  peaux  qui  doivent  être  mises  en  cou- 
leur, trois  ou  quatre  mouillages  suffisent  ordinaire- 
ment après  qu'elles  ont  été  poncées. 

Ganterie  blanche.  — Les  peaux  trop  fortes  exigent 
un  nombre  considérable  de  mouillages  qui  peuvent 
s'élever  parfois  jusqu'à  douze.  Malgré  cela  on  à  l'ha- 
bitude de  délayer  du  blanc  d'Espagne  en  petite  quan- 
tité dans  la  dernière  eau  de  mouillage;  après  quoi,  on 
les  fait  sécher  à  cœur  et  on  les  frise  en  relevant  légè- 
rement avec  le  pouce  une  sorte  de  duvet  ou  plutôt  des 
papilles  imperceptibles  qui  leur  donnent  la  douceur 
spéciale  qu'elles  ont  ;  quand  cette  manipulation  est  fi- 
nie on  réunit  les  peaux  fleur  contre  fleur  en  paquets 
de  douze,  pour  être  livrées  au  commerce. 

Ganterie  ocrée.  — Après  que  les  peaux  ont  été  pur- 
gées, blanchies  et  poncées,  on  les  passe  dans  une  eau 
mélangée  d'un  peu  de  dégras  et  on  ne  les  expose  que 
deux  ou  trois  fois  sur  le  pré  ;  on  peut  ensuite  les  pas- 
ser en  couleur^  si  elles  sont  assez  propres. 

Pour  préparer  la  couleur,  on  fait  dans  de  l'eau  un 
mélange  d'ocre  jaune,  de  blanc  d'Espagne  et  de  stil 
de  grain  auquel  on  ajoute  un  peu  d'amidon  pour  em- 
pêcher d'abord  que  les  substances  insolubles  ne  se 
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précipitent  au  fond  du  liquide,  en  second  lieu  pour 
les  rendre  plus  adhérentes  lorsque  les  peaux  sont 
sèches.  Cette  couleur  s'applique  avec  une  brosse  à 
longs  poils  de  la  même  manière  qu'il  a  déjà  été  dit 
pour  les  autres  couleurs;  quelquefois  on  emploie  le 
procédé  au  plongé^  dans  ce  cas  il  est  nécessaire  de 
bien  les  agiter  dans  le  liquide  colorant;  après  cela  on 
les  met  égoutter  sans  les  lordre,  on  les  ouvre  au  pâ- 
tisson, on  les  frise  par  un  léger  coup  de  pouce  et  on 
en  fait  des  paquets  de  douze  en  les  mettant  fleur  con- 
tre fleur. 

Ganterie  de  couleur.  —  La  mise  en  couleur  des 
peaux  chamoisées  pour  gants  n'a  pas  lieu  comme 
pour  celles  mégissées.  Dans  ce  genre  de  teinture,  le 
tan,  le  brou  de  noix,  le  champignon,  l'écorce  d'aune 
paraissent  être  les  substances  favorables;  puis,  vien- 
nent ensuite  les  baies  de  sureau,  de  troëne,  d'hièble, 
la  graine  d'Avignon,  de  Perse  qui  sont  encore  sou- 
vent employées;  enfin,  comme  accessoires  on  peut  se 
servir  du  fernambouc,  du  bois  d'Inde  et  du  quercitron. 

Parmi  les  nombreuses  couleurs  que  l'on  peut  pro- 
duire par  le  mélange  de  ces  matières  colorantes  ci- 
dessus,  nous  remarquerons  que  l'on  obtient  le  mar- 
ron avec  le  tan,  le  champignon,  le  campêche  ou  le 
bois  de  Brésil;  Volive  se  produit  avec  le  quercitron, 
la  graine  d'Avignon  et  un  peu  de  violet,  le  tout  mor- 
dancé  par  du  vert-de-gris  ou  par  une  solution  ferru- 
gineuse; le  vert  d'eau  se  fait  avec  le  nerprun  auquel 
on  ajoute  de  Thièble  ou  du  sureau,  etc. 

Quand  on  veut  teindre  une  peau,  on  prépare 
d'abord  le  liquide  qui  doit  servir  à  mordancer  puis 
on  fait  à  part  les  décoctions  des  matières  végétales; 
elles  ne  doivent  point  être  trop  concentrées  puisque 
Ton  commence  toujours  par  un  bain  faible  dont  ou 
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augmente  la  force  au  fur  et  à  mesure.  On  nomme 
rebouillage  le  liquide  provenant  des  marcs  que  l'on  a 
fait  bouillir  de  nouveau,  c'est  ordinairement  avec  ce 
liquide  que  Ton  commence  le  travail. 

Ces  préparatifs  étant  terminés  on  mouille  les 
peaux  dans  de  Feau  tiède  pour  en  dilater  les  pores 
puis  on  fait  tiédir  une  nouvelle  quantité  d'eau  suffi- 
sante pour  pouvoir  y  placer  les  peaux  et  on  verse 
ensuite  un  tiers  de  mordant  ;  les  peaux  étant  ouver- 
tes en  forme  conique  sont  introduites  dans  le  liquide, 
le  côté  poncé  en  Fair  on  les  foule  alors  avec  les 
mains  pendant  un  quart  d'heure  environ,  en  tournant 
vivement  à  droite  et  à  gauche;  ce  temps  écoulé,  on 
les  tord  et  on  procède  à  la  mise  en  première  teinture. 

La  première  teinture  se  donne  en  plaçant  délicate- 
ment les  peaux  dans  une  quantité  d'eau  égale  envi- 
ron à  celle  employée  pour  le  mordançage  dans  laquelle 
on  a  versé  une  partie  du  rebouillage  ;  on  les  foule  avec 
les  mains  pendant  une  demi-heure  environ  en  opérant 
comme  nous  l'avons  dit  ci-dessus,  puis  on  les  tord 
et  on  les  ouvre  pour  les  passer  en  seconde  teinture. 

Le  bain  dont  on  se  sert  pour  cette  seconde  teinture 
est  formé  d'une  partie  du  liquide  de  l'opération  pré- 
cédente, du  reste  du  rebouillage  et  d'une  quantité 
proportionnelle  des  décoctions  que  l'on  a  préparées 
et  qui  sont  réparties  entre  elles  selon  la  nuance  que 
l'on  doit  produire.  Les  peaux  étant  placées  dans  ce 
bain,  on  les  foule  et  on  les  tourne  comme  auparavant 
jusqu'à  ce  que  la  matière  colorante  soit  épuisée;  on 
les  tord  et  on  les  ouvre  pour  leur  donner  un  second 
mordant  qui  est  composé  comme  le  premier  et  dans 
lequel  les  peaux  sont  plongées,  tournées  et  retour- 
nées pendant  un  quart  d'heure,  puis  tordues  et  ouver- 
tes pour  recevoir  une  troisième  teinture. 

Le  liquide  qui  sert  à  cette  opération  est  de  même 
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composition  que  celui  de  seconde  teinture,  mais  c'est 
Texpérimentation  seule  de  l'ouvrier  qui  peut  déter- 
miner les  proportions  de  décoctions  pour  atteindre  la 
nuance  voulue  ;  quelquefois  même  on  est  obligé  d'o- 
pérer par  tâtonnements  en  ajoutant  au  liquide  une 
quantité  plus  ou  moindre  des  décoctions  et  de  mor- 
daneer  encore  une  troisième  fois.  On  travaille  les 
peaux  dans  ce  bain  de  la  même  manière  que  pour  les 
autres  ;  enfin  quandla  couleur  demandée  est  obtenue, 
on  égoutte  les  peaux,  puis  on  les  trempedans  une  dis- 
solution légère  d'acétate  de  cuivre  sans  les  fouler  et 
et  on  les  met  en  nourriture  dans  un  mélange  renfer- 
mant 25  grammes  d'alun  dissous  dans  2  litres  d'eau 
tiède  dans  laquelle  on  délaie  50  jaunes  d'œufs;on 
foule  avec  les  mains  et  avec  les  pieds  jusqu'à  ce 
qu'elles  en  aient  absorbé  le  plus  possible.  Après  la 
mise  en  nourriture,  on  tord  les  peaux  à  la  bille,  on 
les  met  sécher  et  on  les  ouvre  au  pâtisson  ou  à  la 
trimballe,  qui  est  une  tige  en  fer  cylindrique  de 
3  centimètres  de  diamètre,  tordue  en  spirale  et  re- 
courbée en  demi-cercle.  Pour  assouplir  les  peaux  sur 
cet  instrument,  l'ouvrier  en  prend  deux,  quatre  ou  six 
selon  leurgrandeur,  les  place  au  commencement  dans 
le  sens  de  leur  longueur,  et,  saisissant  des  deux 
mains  les  deux  extrémités  des  peaux,  il  les  fait  cir- 
culer sur  les  cannelures  en  appuyant  fortement. 

L'ouverture  des  peaux  étant  terminée,  on  les 
étend  sur  une  table  et  on  les  brosse  sur  chair  si  ce 
sont  des  chamois,  et  sur  fleur  si  elles  sont  remaillées  ; 
cette  opération  a  pour  but  de  remplacer  la  frise  ou  le 
coup  de  pouce  qu'on  donne  aux  remaillés  jaunes  et 
blancs  ;  après  quoi  les  peaux  sont  pliées  par  douzaines 
fleur  contre  fleur  et  prêtes  à  être  livrées  au  com- 
merce. 
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Bille  pour  le  tordage  des  peaux, 

354 


Blanchissage  du  cuir  de  veau. 

266 

Bois  de  campèche,  son  emploi 
dans  la  teinture,  69  ;  —  jaune, 
son  emploi  en  teinture,  86;  — 
de  quebracho,  son  emploi  en 
teinture,  51;  — ronge^d'Inde, 
de  Brésil,  leur  emploi  dans  la 
teinture   71 

Houleau,  son  emploi  en  tein- 
ture  60 

Bruyère  (tannage  à  la)  .  .  .  170 

Buffle(peaux de), tannage  de.  164 

Buftleterie  (peaux  de  vaches  et 
de  bœufs  pour  la),  354  ;  — 
(travail  de  la)   366 

Butage  du  cuir  sur  le  chevalet, 
220  ;  —  des  cuirs  lissés.  2it2 

Butoir  sourd,  222;  —  tranchant. 

222 


Cachou ,  son  emploi  en  tein- 
ture  5 

Cambrure  des  tiges  et  des  em- 
peignes de  bottes   292 

Camburiers   19 

Carbonates    alcalins  (tannage 

aux).   179 

Carthame  des  teinturiers.  .  76 

Carton-cuir   19 

Castor  pour  la  ganterie. .  .  429 
Cervelle  (tannage  à  la) .  .  .  175 

Chagrin  et  galuchat   392 

Chamoiserie,  353  ;  —  (peaux  em- 
ployées dans  laj.   15 

Chamoisées  (peaux)  pour  la  gan- 
terie   434 

Châtaignier,  son  emploi  en  tein- 
ture, 59.  —  (tannage  au).  172 


VoiNESsoN.  —  Cuirs  et  peaux. 


25 


442 
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Chauffage  des  machines  à  vapeur 
au  moyen  de  la  tannée.  139 

Chèues   33 

Chène-liège   36 

Cheval  (peaux  de),  tannage  à  la 
flotte,  161  ;  —  (peau  de)  uti- 
lisée pour  la  chamoiserie.  354 

Cheval  et  àne,  façon  de  Hon- 
grie   324 

Chevalet  anglais  pour  le  bu- 
tage  du  cuir,  221;  —  français 
pour  le  butage  du  cuir^  222; 
—  de  rivière  zingué.  ...  98 

Chèvre  (peaux  de),  272  ;  —  pour 
la  chamoiserie   354 

Chèvres  (estrèque  pour  enlever 
les  chairs  et  adoucir  les  peaux 
de  moutons  et  de)  ....  348 

Chevreuil  (peau  de)  pour  la 
chamoiserie   353 

Chien  (peau  de)  utilisée  dans 
la  ganterie   354 

Chimiques  (produits)  employés 
enhongroirie  et  en  mégisserie. 

19 

Chlorhydrates  métalliques  (tan- 
nage aux)   196 

Chlorure  d'étain,  son  emploi 
dans  la  fabrication  du  cuir  de 

Russie   279 

Chlorure  de  sodium,  son  emploi 

dans  la  hongroirie   20 

Chrome  (tannage  au)   178 

Cire  (vaches  en)   255 

Ciré  (veau)   262 

Cochenille,  son  emploi  en  tein- 
ture  64 

Cœur  sage   110 

Cœurse  à  mettre  au  vent  pour 

le  lissage  du  cuir   235 

Compression  (machines  à)  pour 

le  buttage   128 

Corroirie  (peaux  employées  dans 

la)   14 

Gorroyeur  (industrie  du)  .  .  217 

Coudrage  des  peaux   149 

Couleurs  végétales  vertes,  94; 
—  de  houille   94 


Couperose  verte,  son  emplo 

dans  la  corroirie   23 

Courroies  (fahrication  des).  294 

Courroie  frotteuse   112 

Couteaux  tanneurs,  99;  —  à  dé- 
rayer de  rivière   109 

Craminage  des  peaux. ...  97 
Cuir  factice,  19  ;  —  forts,  13;  — 
(préparation  des  peaux  brutes 
pour),  96  ;  —  (tannage  des), 
120;  —  mous,  13;  —  (fabrica- 
tion  des)   143 

Cuirs  (machine  à  battre  les) ,  132  ; 
(à  cylindrer  les)  133;  —  (à 
balayer  les),  137;  —  de  Givet, 
136;  —  de  Garouille  dit  de  Bor- 
deaux, 163  ;  —  (travail  du)  vert, 
164;  —  (préparation  des)  lui- 
sants,174;— pour  semelles, 1*^51 
étirés,  240; —  lissés,  241;  —  (ap- 
pareil pour  mesurer  des  épais- 
seurs de),  246  ;  —  anglais  pour 
la  sellerie,  275;  —  de  Russie, 
277;  verni,  282;  —  hongroyés, 
308;  d'Allemagne,  324;  —  de 

Hongrie    327 

Curcuma,  son  emploi  en  tein- 
ture   81 

Cylindrage  des  cuirs   133 

D 

Débourrage  ou  épilage,  108;  — 

des  cuirs  mégies   335 

Déchets  et  cuir  factice.  .  .  18 

Découpage  du  cuir   292 

Découpoirs  mécaniques  des 
cuirs,  289;  machine  à  décou- 
per   320 

Décrassage  des  veaux.  .  .  •  260 
Défonçage  des  vaches  en  hui- 
le.   250 

Dégraissage  des  veaux,  260,  266  ,* 
—  des  peaux  pour  la  chamoise- 
rie, 363;  —  pour  la  bufflete- 

rie   368 

Dégras   250 

Délainage  des  peaux  de  mou- 
ton  159 
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Dérayage  du  cuir  sur  le  cheva- 
let.  .   .220 

Dessaignage  des  peaux   96,  333 

Divi-divi,  son  emploi  eu  tein- 
ture   53 

Doler  (uiachines  à)  pour  la  cha- 
moiserie   365 

E 

Eaux  employées  pour  le  lavage, 
le  ramollissement  des  peaux 
et  l'abreuvage  des  fosses  45 

Eaux  incrustantes   17 

Ébourrage  des  peaux  de  va- 
che  145 

Écharnage   109 

Échauffe  des  peaux,  103  ;  — à  l'eau 
chaude,  1 08  ;  —  à  l'eau  froide , 
108;— ou  mise  en  chaleur  des 
peauxpourlachamoiserie  361 
Écorces  (valeur  et  récolte  des) 

39 

Écorce  dlnga,  son  emploi  en 
teinture   52 

Effleurage  des  peaux  pour  la 
chamoiserie   356 

Égalisage  des  bandes  de  cour- 
roies   297 

Empeignes  de  galoches  (ma- 
chine à  égaliser  les).  .  .  .  297 

Enchaussement  des  peaux.  334 

Enchaussenage  des  peaux  de 
mouton.   156 

Épilage  ou  débourrage,  108  ;  — 
des  cuirs  mégies   335 

Epilage  des  peaux   103 

Épine  -  vinelte  ,  son  emploi  en 
teinture   90 

Éprouvette   27 

Estamper  (  machines  à  )  le  cuir 

289 

Estrèquepour  enlever  les  chairs 
et  adoucir  les  peaux  de  mou- 
tons et  de  chèvres   348 

Étendage  ou  mise  à  la  sèche  des 
peaux  mégies,  340;— des  peaux 
houssées^  345  ;  —  des  peaux 
pour  la  chamoiserie ....  365 


Étirage  ou  mise  au  vent  .  234 
Étire  mécanique^  236  ;  en 
bronze  pour  effacer  les  pUs 
248 

.  ,  F  ,  .  . 

Faulx  de  hongroyeur   309 

Flambage  des  cuirs   322 

Fosses  à  tan,  120.  —  Abreuvage 
des)   123 

Foulage  ou  défonçage  des  peaux 
de  vache,  218  ;  —  pour  la  cha- 
moiserie   358 

Foulon  horizontal  pour  le  travail 
des  peaux,  146;  —  hérisson 
pour  le  travail  des  peaux  .  147 

Frêne,  son  emploi  en  tein- 
ture  63 

Fustet,  son  emploi  en  tein- 
ture   89 

G 

Galles,  leur  emploi  en  tein- 
ture  47 

Gallique  (acide),  son  emploi  en 
teinturerie   25 

Gallonée,  son  emploi  en  tein- 
ture  51 

Gambir,  son  emploi  en  tein- 
ture  54 

Ganterie  (peau  de  chien  utilisée 
dans  la)   354 

Ganterie   410 

Garance,  son  emploi  dans  la 
teinture   67 

Gaude,  son  emploi  en  tein- 
ture   84 

Glace  servant  à  donner  un  lus- 
tre aux  tiges  de  bottes.  .  245 

Gonflement  des  peaux.  . .  .  103 

Goudron  (tannage  au)  et  à  la 
suie   173 

Graines  jaunes,  leur  emploi  en 
teinture   86 

Graissage  du  cuir  de  Rus- 
sie  281 

Grand'façon  ou  dernière  façon 
de  fleur  et  de  chair  ...  IH 
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Grenadier,  son  emploi  en  tein- 
ture  63 

Grenier  (travail  du)  pour  le 
hongroyage   314 

Guède,  son  emploi  en  tein- 
ture   94 

H 

Hachage  des  écorces   40 

Hêtre,  son  emploi  en  teinture. 

63 

Hongroirie  .   308 

Hongroyées  (peaux)   15 

Huile  de  bouleau,  son  emploi 

en  teinture   60 

Hygiène  des  metteurs  en  suif. 

321 

I 

Incrustantes  (eaux)   17 

Indigo.  .  .  .    90 

J 

Jonction  des  bandes  de  cour- 
roie?, 299  ;  —  machine  à  pré- 
parer les  jonctions   301 

Jusée.    105 

K 

Kermès  animal  (graine  d'écar- 
late),  son  emploi  en  teinture. 

66 

Kino,  son  emploi  en  teinture. 

54 

Knopperns,  leur  emploi  en  tein- 
ture  50 

L 

Lanières  (appareils  à  découper 
les)   302 

Lavage  (eaux  employées  pour 
le)  des  peaux   15 

Liège  à  main  employé  pour  les 
peaux  de  veau,  267  ;  —  à  bras, 
268 

Liqueur  de  goudron  pour  tan- 
ner les  cuirs,  173  ;  — de  suie, 
174 


Lissage  des  peaux,  machine  à 

lisser   134 

Lunette  à  parer   239 

Lustre  (glace  servant  à  donner 
un)  aux  tiges  de  bottes.  245 

M 

Machines  à  gratter  les  écorces. 

46 

Marc  de  raisin  (tannage  au) . 

170 

Marguerite  (travail  à  la),  225. — 
(Modèles  de),  227;  —  méca- 
nique  229 

Maroquinerie  (matières animales 
employées  pour  la),  64;  — 
(matières  végétales  employées 
pour  la),  67;  —  opérations 
spéciales,  373;  —  opérations 
complémentaires ,  379  ;  — 
orientale   392 

Marronnier  d'Inde,  son  emploi 
en  teinture   63 

Mégisserie   332 

Mégissiers  (afï'ections  spéciales 
aux)..   352 

Mélèze^  son  emploi  en  teinture. 

63 

Mesureur  des  épaisseurs  de 
cuirs   246 

Metteur  en  suif  (tonneau  Lepel- 
ley  dit)   330 

Metteurs  en  suif  (hygiène  des). 

321 

Mise  en  huile  de  la  chair  de  veau, 
265;  —  de  bouleau  du  cuir  de 
Russie,  278  ;  —  pour  la  cha- 
moiserie   357 

Mise  en  suif  pour  le  hongroyage, 
316;  en  chaux  des  peaux,  334; 
en  confit  des  cuirs  mégies, 
335;  en  nourriture  des  peaux 
mégies,  337;  des  peaux  hous- 
sées,  344;  en  presse,  345;  en 
pâte  des  peaux  pelées,  339; 
au  refroid  des  cuirs. .  •  .  323 

Mise  au  vent,  234;  —  des  peaux 
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de  chèvre.  274;  —  à  la  sèche 
des  peaux  mégies,  340;  —  en 
chaleur  des   peaux   pour  la 

chamoiserie   361 

Molleterie   143 

Mottes  (fabrication  des) .  .  139 
Moulins  à  pilons,  à   scie,  à 
meules,  à  noix  pour  la  pulvé 
risation  des  écorces,   41;  à 
coudrer,  149;  à  foulons  pour 

la  chamoiserie   358 

Mouton  (déiainage  des  peaux  de), 
159.  (Estrèque  pour  enlever  les 
chairs  et  adoucir  les  peaux  de). 

348 

Myrtille  (tannage  à  la).  . .  .  169 
N 

Noisetier,  son  emploi  en  tein- 
ture  63 

Noix  de  galle   47 

0 

OEuvre  (cuirs  à)   143 

Orcanette,  son  emploi  en  tein- 
ture   75 

Orme  pyramidal,  son  emploi  en 
teinture   62 

Orpiment,  son  emploi  dans  lïn- 
dustrie  des  cuirs   21 

Orseille,  son  emploi  en  tein- 
ture  77 

Outres  (peaux  pour  la  confection 
des),  15;  —  (Fabrication  des). 

164 

Ouvriers  mégissiers  .  (Affection 
spéciale  aux)   35 

2 

P 

Palisson  servant  à  ouvrir  les 
peaux   341 

Palissonnage  des  peaux  mégies, 
337  ;  —  et  redressage  des  peaux 
mégies,  343,  347;  —  pour  la 
chamoiserie   365 

Panier  à  coucher  en  fosse.  121 

Parage  du  cuir  à  la  lunette,  238  ; 
—  du  cuir  verni,  287:  —  ma- 


chine à  parer,  291  ;  —  des  peaux 
pour  la  chamoiserie  ....  365 
Parcheminerie    (  peaux  em- 
ployées dans  la)   15 

Parcheminerie   399 

Passerie   113 

Pastel   94 

Paumelage  du  cuir   225 

Peau   9 

Peaux  employées  dans  l'indus- 
trie des  cuirs,  12  ;  —  machines 
à  refendre  les  peaux  fraîches 
ou  en  tripes,  115;—  (machine 
à  lisser  les),  134  ;  —  (travail 
des)  de  veau  ;  —  (travail  des) 
de  chèvre,  155  ;  ~  (travail  des) 
de  mouton,  156;  —  de  cheval. 
Tannage  à  la  flotte,  161  ;  — 
(foulage  ou  défonçuge  des)  de 
vache,  218;—  (travail  des)  de 
chèvre^  272  ; — d'astrakan  et  pe- 
tits agneaux  en  laine  fine  , 
(préparation)  350  ;  —  pelées, 
337  ;  en  laine,  344  ;  —  hous- 

sées   344 

Pelanage  des  peaux  de  vache, 
144; — des  peaux  pour  la  cha- 
moiserie et  la  buffleterie,  366  ; 
—  des  cuirs  mégies  ....  335 
Percussion  (machines  à)  pour  le 

battage   i'il 

Pèse-tanin   27 

Peuplier,  son  emploi  en  tein- 
ture   62 

Phosphorique  (tannage  à  l'acide) 

193 

Pin,  son  emploi  en  teinture.  62 
Poêle  à  gueulard  usité  pour  le 
chauffage  des  ateliers,  142;  — 
pour  faire  la  colle  et  chauffer 

les  ateliers   269 

Poils   10 

Pomme  de  pin  (tannage  à  la), 

171 

Ponçage  du  cuir  verni  ...  287 
Préparation   des  peaux  brutes 
pour  cuirs  forts,  96;  —  des 
cuirs  luisants.   174 

n 
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Presse  à  percussion  servant  à 
essorer  les  peaux  pour  activer 
leur  séchage,  346  ;  —  table 
pour  essorer  les  peaux..  347 

Presse  pour  le  pelanage  .  .  367 

Produits  chimiques  employés 
en  hongroirie  et  en  mégisse- 
rie  19 

Protoiodure  d'étain,  son  emploi 
en  teinturerie   .  20 

Pulvérisation  des  écorces,  41 

Q 

Quercitron,  son  emploi  en  tein- 
ture   83 

R 

Rabot   servant  à   retayer  les 
marguerites  en  bois  .  .  .  228 
Ramollissement  des  peaux.  15 
Rebroussagedescuirslissés.  242 
Rebrousseuse   mécanique  ser- 
vant à  ramollir  le  cuir. .  229 
Recoulage  des  peaux,  148;  — 
des  cuirs  mégies  ......  337 

Redoul,  son  emploi  en  teinture, 

57 

Redressage  des  cuirs  pour  le 

hongroyage   313 

Redressage  des  peaux  mégies, 
343,  347 

Refaisage  des  peaux   149 

Remaillage  de  la  peau  pour  la 

chamoiserie   363 

Repassage  des  peaux  pour  le 

hongroyage.   313 

Résine  laque,  son   emploi  en 

teinture   81 

Retenage  du  cuir   235 

Reverdissage   des  peaux,  96  ; 

—  par  le  mégissier   333 

Rocou,  son  emploi  en  teinture, 

85 

Russie  (cuir  de)   277 

S 

Santal  rouge,  son  emploi  en 
teinture   73 


Sapin,  son  emploi  en  teinture, 

63 

Saule,  son  emploi  en  teinture, 

63- 

Sycomore,  son  emploi  en  tein- 
ture   63 

Séchage  de  la  tannée .....  140 
Séchage  et  redressage  des  cuirs 
pour  le  hongroyage. .  .  .  313 
Sel  d'étain,  son  emploi  en  tein- 
turerie  20 

Séléniteuses  (eaux)   16 

Sellerie  (cuir  anglais  pour  la), 

275 

Semelles  (cuirs  pour) ....  175 
Statice  (tannage  à  la).  .  .  .  171 
Suie  (tannage  au  goudron  et  à 

la)  ■   173 

Suif  (machines  à  mettre  en).  254 
Sulfate  de  protoxyde  de  fer, 
son  emploi  dans  la  corroirie 

et  en  tannerie   23 

Sulfurique  (acide),  son  emploi 
dans  la  tannerie,  23.  —  Tan- 
nage à  1'}   185 

Sumac,  son  emploi  en  teinture, 

56 

T 

Table  pour  essorer  les  peaux. 

347 

Tan  (machines  à  fabriquer  le), 

40 

Tanin,  son  emploi  en  hongroi- 
rie  24 

Tannage  des  cuirs  forts,  120;  — 
des  cuirs  mous,  143;  —  des 
peaux  de  cheval,  160;  —  à  la 
myrtille,  169  ;  —  au  marc  de 
raisin,  170;  —  à  la  bruyère, 
170; —  à  la  statice,  171;  —  à 
la  pomme  de  pin,  171  ;  —  au 
châtaignier,  172;  —  au  gou- 
dron et  à  la  suie,  173  ;  —  à  la 
cervelle,  175;  —  minéral,  177  ; 
—  au  chrome,  178  ;  —  aux  car- 
bonates alcalins,  179;  —  à 
l'acide  sulfurique,  185;  —  à 
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l'acide  phosphorique,  193;  — 
à  Tacide  carbonique,  194;  — 
aux  chlorhydrates  métalliques, 
196;  —  à  l'urée,  198;  —  dans 
le  vide.  199;  —  par  infiltration. 
202;  —  par  lixivatiou,  206;  — 
par  des  procédés  divers,  209; 

—  par  l'électricité,  212;  —  des 
peaux  pour  la  sellerie,  215  ; 

—  à  l'huile  pour  la  chamoi- 
serie   357 

Tannantes  (richesses  des  prin- 
cipales variétés  des  matières), 
26;  —  (Emploi  des)   169 

Tannée,  son  emploi  pour  le 
chauffage  des  machines.  139 

Taunique  (acide),  son  emploi  en 
hongroirie   24 

Taureaux  (peaux  de^,  pour  le 
cuir  de  sellerie   275 

Tendeur  pour  courroies  .  .  305 

Tondeuse  de  hongroyeur.  208 

Tonneaux  à  fouler  et  à  assouplir 
les  peaux,  101  ; —  à  ébourrer  et 
à  vider  de  chaux,  146;  —  foulon 
pour  le  travail  des  peaux  de 
vache,  220;  —  (Mise  au)  des 
peaux  de  chèvre,  274  ;  —  Le- 
pelley,  dit  metteur  en  suif,  330 

Tordage  des  peaux  dans  la  cha- 
moiserie   354 

Travail  du  grenier  pour  le  hon- 
groyage   314 

Travail  de  rivière,  109  ;  —  pour 
le  hongroyage,  309;  —  des 
peaux  d'astrakan   350 


447 


Trempage  des  peaux   96 

Turbulent,  tonneau  pour  la  pré- 
paration des  peaux  ....  102 

U 

Urée  (tannage  à  1')   196 


V 

Vaches  (peaux  de),  préparation 
des,  144  ;  —  en  suif  et  à  grains, 
247;  —  àleau,  248;—  en  huile, 
250  ;  —  en  blanc,  253  ;  —  en  ciré, 
255  ;  —  d'Angleterre,  255  ;  — 
grises  ou  grasses,  256;  — 
rouges,  257;  —  en  huile,  259. 
—  (Peaux  de),  pour  le  cuir  de 
sellerie,  275  ;  et  veaux  façon 

de  Hongrie   324 

Veau  (peaux  de),,  travail  des, 
152;  —  décrassage  des,  260  ;  — 
d'Angleterre,  261;  — ciré  (fabri- 
cation du),  262  ;  —  noir  grené, 
271  ;  —  blanc,  271  ;  —  à  poil 
(préparation  des),  349;  —  cha- 

moisé   369 

Végétales  (matières)  employées 
pour  les  peaux  et  la  maro- 
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naître le  degré  de  pureté,  l'état  de  conservation,  de  constater  les 
fraudes  dont  ils  sont  l'objet,  par  J.-Léon  Soubeiran,  professeur 
à  l'Ecole  de  pharmacie  de  Montpellier.  1874,  1  vol.  gr.  in-8,  de 
640  p.,  avec  218  fig   14  fr. 

TARDIEU.  Etude  médico-légale  et  clinique  sur  l'empoison- 
nement, avec  la  collaboration  de  Z.  Roussin,  pour  la  partie  de 
l'expertise  médico-légale  relative  à  la  recherche  chimique  des 
poisons.  2*  édition.  1875,  1  vol.  in-8  de  xxii-1.072  pages  avec 
53  figures  et  2  pl   14  fr. 

TUëLIIIIER.  Des  accidents  dans  les  laboratoires  de  chimie, 
1866,  in-8,  76  pages   2  fr. 

TUORIOIV.  Influence  du  travail  intellectuel  sur  les  variations 
des  éléments  de  l'urine.  1853,  gr.  in-8,  iiO  p.  avec  7  pl.,   3  fr.  50 
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TRILLJLT.  Les  produits  chimiques  employés  en  médecine, 

composition  chimique,  fabrication  industrielle,  analyse  et  essai 
des  nouveaux  médicaments  synthétiques,  par  A.  Trillat,  ingé- 
nieur chimiste,  expert  au  Tribunal  civil  de  la  Seine.  Introduc- 
tion par  M.  ScHUTZENBERGER  (de  l'Institut)  1894,  1  vol.  in-16  de 
400  pages  avec  100  figures,  cart.  (Encyclopédie  de  chimie  indus- 
trielle et  de  métallurgie)   5  fr. 

VERI\01!i!»  (Max.)  et  liECQUEREL  (Alfred).  Analyse  du  lait  des 
principaux  types  de  vaches,  chèvres,  hrehis,  huffiesses. 
1857.  in-8,  35  pages   1  fi. 

¥ILLE  (J.).  Manipulations  de  chimie  médicale,  par  J.  Ville, 
professeur  de  chimie  médicale  à  la  Faculté  de  médecine  de  Mont- 
pellier. 1893,  1  vol.  in-18  jésus  de  200  p.  avec  fig.  cart....   4  fr. 

¥ILLIERI§».  Recherche  des  poissons  végétaux  et  animaux. 
1882,  in-8,  130  pages   2  fr.  50 

WEISS.  Le  cuivre,  par  Weiss,  ingénieur  des  mines.  1894,  i 
vol.  in-16  de  400  pages  avec  96  figures,  cart.  {Encyclopédie  de  chi^ 
mie  industrielle  et  de  métallurgie)   5  fr, 

ZUl^E,  Analyse  des  beurres,  1892,  2  vol.  gr.  in-8   25  fr. 


PHYSIQUE  —  ÉLECTRICITÉ 


ABEILLE.  L'électricité  appliquée  à  la  thérapeutique  chl- 
rurc|i4?ale,  1870,  gr.  in-8,  110  pages    3  fr. 

ALLIOT.  La  vie  dans  la  nature  et  dans  l'homme.  Rôle  de 
V électricité  dans  la  vie  universelle,  1869,  1  vol.  in-18  de  340  p., 
avec  figures   4  fr. 

ALVAREI^GA.  Précis  de  thermométrie  clinique  générale, 
1882,  in-8,  397  pages   12  fr. 

—  Des  thermomètres  cliniques,  1830,  in-8,  28  pages   2  fr. 

—  De  la  thërmosémiologie  et  de  la  thermacologie,  1873,  in-8, 
142  pages  ^   2  fr.  50 

RARTIIELE.flir  (A.-J.-C).  L'examen  de  la  vision  devant  les 
conseils  de  révision  et  de  réforme,  dans  la  marine  et  dans 
l'armée  et  devant  les  commissions  de  chemins  de  fer,  1889,  1  vol. 
in-16,  de  336  p.,  avec  fig.  et  pl.  col.  {Bibliothèque  scientifique 
contemporaine)   3  fr.  50 

BEALMOI^T  (Elle  de).  Leçons  d'hydraulique.  1  volume,  in-8, 
de  291  pages  avec  4  pl   5  fr. 

BECKEl^.STEllVER.  Etudes  sur  réleclricité. 

—  IMaladies  des  voies  respiratoires  et  de  la  stérilité,  1876, 

1  vol.  in-8,  352  pages   7  fr.  50 

—  Traitement  de^  l'épîlepsie,  par  l'électricité  statique,  1859, 
in-8,  80  pages  avec  pl   2  fr.  50 

—  De  Timpuissance  et  de  sa  guérison  par  l'électricité  statique, 
1876,  in-8,  32  pages   1  fr.  50 

—  De  l'amaurose  et  de  sa  guérison  par  l'électricité  statique,  1877, 
in-8.  47  pages   2  fr. 

BECQUEKEL  (Edm.).  Mémoire  sur  les  phénomènes  électro- 
caïaiiaires,  1869-1880,  2  mémoires  in-4,  158  p   6  fr. 

BE€f|8jEREL  et  BIOT.  Mémoire  !»ur  la  phosphorescence  pro- 
duite par  la  lumière  électrique,  1830,  in-4,  39  pages. . .    2  fr. 

BECQUEREL  et  BRE!§»CUET.  Recherches  sur  la  chaleur 
aniiBîale  au  moyen  des  appareils  thermo-électriques,  i8:i9,  in-4, 
23  pages   1  fr.  50 
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BERGOWIË.  Phénomènes   physiques  de  la  phonation,  1883, 

in-8,  140  pages,  avec  figures   3  fr.  50 

BEZ.  La  ventilation,  1885,  gr.  in-8,  68  pages   2  fr. 

BOIVXEJOlf.  Des  moyens  pratiques  de  constater  la  mort  par 

l'électricité  à  l'aide  de  la  faradisation.  1866.  in-8,  32  p..    1  fr.  25 

BORDIER.  De  l'acuité  visuelle,  étude  physique  et  clinique. 
1893.  gr.  in-8,  16'^  p.  avec  25  fig.  et  1  pl   5  fr. 

BOREL  (A.).  L'électrolyse.  Applications  industrielles  et  médica- 
les. 1886,  in-8,  104  pages   2  fr.  50 

BOUDIIV  (J.-Ch.-M,).  Traité  de  néoyraphie  et  de  statistique 
méilîcales.  1857,  2  vol.  gr.  in-8,  avec  9  cartes  et  tableaux    20  fr. 

BR4NSEUR  Applications  du  poljscope  et  de  la  galvano- 
caustie  aux  afïectionsde  l'appareil  dentaire,  1879,  in-8,  90  pages, 
avec  40  figures   3  fr. 

RRUCKE  et  SCHUTZEi\BERGER.  Des  couleurs,  au  point  de 
vue  physique,  physiologique  artistique  et  industriel,  par  Ernest 
Brucke,  professeur  à  l'Université  de  Vienne,  traduit  par  Paul 
ScHUTZENBERGER  (de  l'Instilut),  I  vol.  in-'G  de  344  pages,  avec 
'S  figures  {bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

BUIGNET.  Manipulation*  de  physique.  Cours  de  travaux  pra- 
tiques, par  H.  BuiGNET,  professeur  à  l'Ecole  de  Pharmacie.  1877, 
1  vol.  in-8,  de  800  p  ,  avec  275  fig.  et  1  pl  col.  cart   16  fr. 

Les  travaux  de  physique,  si  nécessaires  pour  le  chimiste,  sont  souvent  négligéa 
daos  les  laboratou  de  chimie.  L'ouvrage  de  M.  Bu  gne',  dans  les  mains  "de 
l'étudiant  et  du  professnir  de  chimie,  rendra  de  très  grsn  Is  services. 

Citons  parmi  les  sujets  traités  :  poids  spécifiques,  aréométrie,  mesure  de  volume 
des  gaz,  thermométrie,.  changement  de  volume  et.  changement  d'état,  calorimé- 
tne,  hygrométrie,  transmission  de  la  chaleur  rayon  lanie,  pouvoir  conducteur, 
électrolyse,  galvanoplastie,  application  des  éleotro-aiman  s,  pholométrie,  gono- 
métrie,  observations  microscopiques,  lumière  polarisée,  analyse  spectrale,  pho- 
tographie. 

CHil.KPE:KTIEIt  (Augustin).  La  lumière  et  les  couleurs,  au  point 

de  vue  physiologique,  par  Aug.  Ghahpentier,  professeur  de 
physique  médicale  à  la  Faculté  de  médecine  de  Nançy,  1888, 
1  vol.  in-16  de  325  p.,  avec  20  figures  (Bibl.  scient,  cont.).    3  fr.  50 

COLE4DOIV  (D.)  etSrUR^  (G  ).  Mémoire  sur  l.nt  eompresnion 
des  liquides  et  la  vitesse  du  son  dans  l'eau.  1887,  in-4,  90  p., 
4  pl.  et  1  carte   4  fr. 

COUVREUR.  iiC  luit'roscopft  et  ses  appii nations  à  l'étude  des 
vég^étaux  et  des  animaux.  1888,  1  vol.  in-16.  de  350  pages,  avec 
Ibnguves  (Bibliothèque  scientifique  contemporaine)          3  fr.  50 

CURE.  Photométric  scolaire,  1888,  gr.  in-8,  47  p  ,  avec  3  pl.    2  fr. 

CTOIM.  Principes  d'électrotl.crapîe.  1873,  1  vol.  in-8,  de  vin-272 
p  ,  avec  figures   4  fr. 

CZERI91AK  (J.-N  ).  Du  lar jnc|o«eope  et  de  son  emploi  en  physio- 
logie et  en  médecine.  1860,  in-8  avec  2  pl.  et  31  fig   3  fr.  50 

DALLET  (G.).  Ea  prévNîon  du  temps  et  les  pi^édictions  mé- 
(éorolof|i«fues.  1887,  1  vol.  in-16  de  36)  p.,  avec  39  fig    3  fr.  50 

—  Ees  mcrm'<»îlles  flu  «  ici.  18SS,  1  vol.  in-16  de  350  pages  avec 
40  fisrures  [Bibliothèque  scientifique  contemporaine)          3  fr.  50 

DAMIArV.  JLetion  phjsiolof|24|uc  <le  rélceîrîcîté  statique,  1890, 
gr.  in-8,  52  pages   1  fr.  50 

D'A^iUliICR.  Eeciel.  2*  édition  1886.  l  vol.  in  -16  le  Î36  p.    3  fr.  50 

DAUKRËE.  OlbaerTatlons  sur  la  chute  de  Météorites,  ln-4. 
avec  1  pl.  et  1  carte    fr.  50 

DE  LA  RIVE.  Traité  d'électricité  théorique  et  appliquée,  1854- 
1858,  3  vol.  in-8,  avec  447  figures  :   27  fr. 

ENVOI  FRANCO  CONTRE  UN  MANDAT  POSTAL 


RUE  HAUTEFEUILLE,  19,  PARIS 


9 


DESPL^llVTES».  De  l'électricité  statique  médicale,  1878,  in-d, 

112  page»   -2  trV 

DEISRUELLES  (L.).  Monographie  du  compteur  électroljti- 

f|ne.  1892,  gr.  in-8,  31  pages,  avec  figures   2  fr. 

I>1  %€0!V.  Décomposition  de  la  leimîére.  1867,  in-8;  136  p.  3  tr. 
DUVAL  (Mathias).  La  technique  microscopique  et  histologi- 

qne.  1878,  1  vol.  in-16  de  313  pages,  avec  43  figures   3  fr.  50 

EI^CiELARD.  L'éclairage  électrique,  manuel  pratique  des 
ouvriers  électriciens  et  des  amateurs  pour  le  choix  des  appareils, 
le  montage,  la  conduite   et  l'entretien  des  installations.  1894, 

1  vol.  in-i6  de  448  p.  avec  203  flg.  cart   4  fr. 

Les  tremblements  de  terre,  par  FOUQUE,  professeur 
au  Collège  de  France,  membre  de  l'Institut,  1888,  1  vol.  in-16  de 

320  p.,  avec  50  fig.  {Bibliothèque  scient  conlemp.)   3  fr.  50 

GAY  Théorie  physique  de  la  phonation.  1876,  in-8,  70  p.    1  fr.  50 
GALEZOlVSffil.    Ti'siité   iconographique  d'ophtalmoscopie. 
1885,  1  vol.  in -4,  avec  28  planches  en  chromo,  cart   35  fr. 

—  Echelles  optométriques  et  chromatiques*  accompagnées  de 
tables  pour  le  choix  des  lunettes.  1883,  in-8,  34  plancnes  noires 
et  coloriées  cart   7  fr.  50 

—  Echelles  portatives  des  caractères  et  des  couleurs,  pour 
mesurer  l'acuité  visuelle  1890,  in-18,  38  planches,  cart..    2  fr.  50 

GIROUX.  Le  microphone  et  ses  applications  en  médecine.  1878, 
*  gr.  in-8,  46  pages,  avec  figures   3  fr. 

GIBAUD-TEULOIV.  La  vision  et  ses  anomalies.  Cours  théori- 
que et  pratique  sur  la  physiologie  et  les  affections  fonctionnelles 
de  l'appareil  de  la  vue,  par  le  D*"  Giraud-Teulon,  ancien  élève 
de  l'Ecole  Polytechnique,  membre  de  l'Académie  de  médecine. 
1881,  1  vol.  in-8,  936  pages.  119  figures   20  fr. 

—  Leçons  sur  le  strabisme  et  la  diplopie.  1863,  in-8.  x-220 
pages,  avec  45  figures   4  fr. 

—  De  l'influence  sur  la  fonction  visuelle  binoculaire  des 
verres  convexes  ou  concaves.  1860,  gr.  in-8,  27  pages...    1  fr.  50 

GOKDOIV  (J.-E  -H  ).  Traité  e:ipérlmental  d'électricité  et  de 
magnétisme,  par  J.-E.-H.  Gordon,  secrétaire  de  «  The  British 
association  »,  traduit  et  annoté  par  M.-J.  Raynaud.  directeur  de 
l'Ecole  de  télégraphie,  précédée  d'une  introduction  par  M. -A. 
Cornu,  membre  de  l'Institut,  professeur  de  physique  à  l'Ecole 
polytechnique.  1881,  2  vol  in-8,  ensemble  l,33â  pages,  avec  58 
planches  et  371  figures   35  fr. 

GlJl^].  L*élpctricité  appliquée  ii  l'art  militaire,  par  le  coionei 
GuN,  1889,  1  vol.  in-16  de  380  pages,  avec  140  figures...    3  fr.  50 

lli^RAUD  Jeux  et  récréations  scientifiques,  applications 
faciles  des  mathématiques,  de  la  physique,  de  la  chimie  et  de 
l'hisioire  naturelle  1884,  1  volume,  in-18  jésus  de  636  pages,  avec 
2  7  figures,  cartonné.   4  fr. 

IIIRORT  (A.).  Traité  élémentaire  de  physique  biologique,  par 
A.  iMBERT,  professeur  de  physique  à.  la  Faculté  de  Montpellier. 
1894,  1  vol.  in-8  de  900  p  ,  avec  400  fig   14  fr. 

Cet  ouvrage  remplace  le  Traité  élémentaire  de  physique  médicale 

de  WUNDT,M0N0YER  et  iMBERT. 

—  Les  anomalies  de  la  vision.    Introduction  par  E.  JayaIi, 

directeur  du  laboratoire  d'ophtalmologie  à  la  Sorbonne.  1889.  1 
vol.  in-16  de  376  pages,  avec  48  fig.  {Bibliothèque  scientifique 
contemporaine)     3  fr.  50 
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IMBERT  (A.).  De  Fiiiterprétatioii  et  de  l'emploi  du  pou^roir 
dSoptrique  et  de  la  dioptométrie  métrique  en  ophtalmologie. 
1883,  gr.  in-8,  47  pages   1  fr.  50 

—  De  l'astigmatisme.  1883,  gr.  in-8.  110  pages   2  fr. 

—  De  l'état  de  l'aecommodation  de  l'œil  pendant  les  observa- 
tions au  microscope.  1889,  in-8,  26  pages   1  fr. 

JAMiUËI^».  Aide-mémoire  de  physique.  1892,  1  vol.  in-18  de  300 
p.,  avec  112  11g.  cart   3  fr. 

IiÊCO(»  (H.).  Eléments  de  géographie  physique  et  de  météo- 
rologie. 1836,  1  vol.  in-8,  avec  4  pi.  (9  fr.)   3  fr. 

liEFERT  (Paul).  Aide-mémoire  de  physique  médicale.  1893,  1 
vol.  in-i6de  300  p.,  cart   3  fr. 

E.EEÈ¥RE  (J.).  Dictionnaire  d'électricité  et  de  magnétisme, 
illustré  de  figures  intercalées  dans  le  texte,  comprenant  les 
applications  aux  sciences,  aux  arts  et  à  l'industrie,  par  Julien 
Lefevre,  agrégé  des  sciences  physiques,  professeur  au  Lycée  et 
à  l'Ecole  des  sciences  de  Nantes,  avec  une  introduction  par 
M.  BouTY,  professeur  à  la  Faculté  des  sciences  de  Paris.  1891,  1 
vol.  gr.  in-8  de  1,160  pages,  avec  1,200  figures   25  fr. 

Le  Dictionnaire  de  M.  Lefèvre  est  une  encyclopédie  complète  à  la  portée  do  tous  : 
les  articles  y  sont  pondérés  et  chaque  matière  a  reçu  le  développement  que  com- 
portait son  importance. 

L'exécution  typographique  est  très  soignée  et  les  gravures  ont  été  multipliées. 

V Electricien.  Revue  internationale  de  V Electricité . 


Cet  ouvrage  est  une  véritable  encyclopédie  électrique,  où  l'on  trouvera  un  exposé 
complet  des  principes  et  des  méthodes  en  usage  aujourd'hui,  ainsi  que  la  descrip- 
tion de  toutes  les  applications.  Tout  est  présenté  sous  une  forme  concise  et  claire, 
et  complété  très  heureusement  par  un  choix  judicieux  des  figures,  Tordre  alpha- 
bétique des  mg^^ieres  présente  de  grands  avantages,  en  réduisant  au  minimum  le 
temps  nécessaire  aux  recherches. 

Le  Moniteur  industriel. 


Le  Dictionnaire  de  M.  Lefèvre  nous  semble  si  complet,  si  bien  au  courant  des 
découvertes  les  plus  récentes  que  nous  ne  craignons  pas  d'affirmer  que  chacun 
pourra,  suivant  ses  travaux,  y  trouver  des  renseignements  assez  complets  pour  ne 
pas  être  obligé  de  recourir  aux  ouvrages  spéciaux  souvent  longs  à  consulter. 

L'Ingénieur  Conseil, 


LEFÈVRE  (J.V  L'éiectrîcîté  à  la  maison.  1889,  1  vol.  in-16  de 

396  p.,  avec  209  fig.  cart.  {Bibliot.  des  connaissances  utiles).   4  fr. 

Production  de  rélectricité ;  piles;  accumulateurs;  machines  dynamos;  lampes  à 
incandescence  ;  régulateurs  ;  bougies  ;  alluinjirs  :  sonneries;  avertisseurs  automa- 
tiques; horlogeries;  réveille-matin;  compteurs  d'électricité;  téléphones  et  micro- 
phones; moteurs;  locomotion  électrique;  bijoux;  récréations  électriques;  para- 
tonnerres. 


liOitlBJLRD  (H. -G.).  Traité  de  climatologie  médicale,  compre- 
nant la  météorologie  médicale  et  l'étude  des  influences  du  climat 
sur  la  santé.  1877-1880,  4  volumes  in-8   40  fr. 

LORAi:^  (P.)  et  BKOUARDEL  (P.).  De  la  température  du  corps 
humain.  1877,  2  vol.  gr.  in-8,  avec  figures  et  portrait   30  fr. 

miitRn  (A.).  Des  «roubles  fonctionnels  et  organiques  de  l'a- 
métropie  et  de  la  myopie.  1872,  1  vol.  in-8  de  xiii-460  p.    7  fr. 

miCIIEL.  Du  microscope  et  de  ses  applications.  1857,  in-4, 
5  pl   3  fr.  50 
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MOlTESimElt.  La  photof|rapliie  appliquée  aux  recherches  mi- 
crographiques,  par  A.  Moitessier.  professeur  à  la  Faculté  de 
Médecine  de  Montpellier.  1866,  1  vol.  in-18  de  366  p.,  avec  41  ûg. 
et  3  pl.  photogr  ,   7  tV. 

—  Emploi  de  la  lumière  polarisée  dans  l'examen  microscopi- 
que des  farines.  1866,  gr.  in-8,  24  p.,  avec  1  pl   -2  fr. 

MOi^^TlLLOT.  Tcléplionie  pratique.  1892,  1  vol.  gr.  in-8,  de  viii- 
504  p.,  avec  414  fig.  et  4  pl.  hors  texte   20  fr. 

—  La  télégraphie  actuelle.  1889,  1  vol.  in-16  de  324  p.  avec  131 
ûg.  {Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

—  La  lutjftîère  électrique.  1890,  1  vol.  in-16  de  408  pages,  avec 
190  fig.  [Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

PLAIXTÉ  (Gaston).  Phénomènes  électrsques  de  l'Atmosphère 
(Foudre,  grêle,  trombes,  aurores  polaires,  etc.).  par  G.  Plante, 
lauréat  de  l'Institut.  1888,  1  vol.  in-16  de  300  p.,  avec  50  fig. 
(Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

De  la  foudre  globulaire,  —  De  la  grêle  —  Des  trombes  et  des  cyclones.  —  Des  auro- 
res polaires.  —  Expériences  permettant  de  reproduire,  à  l'aide  de  courants  élec- 
triques de  haute  ten?ion;,  des  phénomènes  analogues  à  ceux  de  la  foudre  globu- 
laire, de  la  grêle,  des  trombes,  des  cyclones  et  des  aurores  polaires.  Analogies  et 
explication  des  phénomènes  obtenus.  Relations  de  cas  remarquables. 

—  Recherches  sur  l'électricité.  1883,  1  vol.  in-8,  de  322  pages, 
avec  89  fig.  cart   6  fr. 

PLYTOFF  (G.).  Les  sciences  occultes.  1891,  1  vol.  in-16  de  320  p., 
avec  145  fig.  (Bibliothèque  scientifique  contemporaine).,    3  fr.  50 

Divination,  calcul  des  probabilités,  oracles  et  sorts,  songes,  graphologie, chiromancie, 
phrénologie,  physiognomonie,  cryptographie,  magie,  alchimie,  astrologie,  etc.. 

—  La  magie,  les  lois  occultes,  la  théosophie,  l'initialiion,  le  magné- 
tisme, le  spiritisme,  la  sorcellerie,  le  sabbat,  l'alcjiimie,  le  kab- 
bale, l'astrologie.  1891,  1  vol.  in-16  de  312  pages,  avec  71  figures 
(Bibliothèque  scientifique  contemporaine)  .,   3  fr.  50 

PKLIVIEa.  Théorie  pUjsique  de  la  calorification.  1876,  in-8, 
130  p.,  avec  fig   3  fr. 

REDIRD  (Paul).  Traité  de  thermométrie  médicale.  1885,  1  vol. 

in-8,  de  736  pages,  avec  fig  :   12  fr. 

GalTanotliérapie,  application  du  courant  galvanique 
constant  au  traitement  des  maladies,  1860,  1vol.  in-8  de  4o7  p.    7  fr. 

ROBEItT  DE  LATOLR  (de).  De  la  chaleur  animale.  Eléments 
et  mécanisme,  destination  physiologique  et  rôle  pathologique. 
1885,  1  vol.  in-8  de  554  pages   8  fr. 

ROBI]\  (Ch.).  Traité  du  microscope  et  des  injections,  mode 
d'emploi,  applications  à  l'anatomie  humaine  et  comparée,  à  l'his- 
toire naturelle  animale  et  végétale  et  à  l'économie  agricole,  par 
Ch.  Robin,  membre  de  l'Institut.  2«  édition,  1877,  1  vol.  in-8  de 
1,101  pages,  avec  336  figures  et  3  pl   20  fr. 

SALRiEL.  Du  microscope,  1857,  in-8,  148  p   2  fr.  50 

SCOLTETTEM  (H.)  De  l'électricité  considérée  comme  une  cause 
principale  de  l'action  des  eaux  minérales  sur  l'organisme.  1864,  1 
vol.  in-8  de  420  pages   6  fr. 

—  De  l'origine  des  actions  électriques  développées  au  contact 
des  eaux  minérales  avec  le  corps  de  l'homme  et  de  l'absorption 
parla  peau.  1866,  in-12,  54  pages   2  fr. 

SEGLIl^J.  Thermomètres  physiologiques  et  thermomètres  mathé- 
matiques. 1873,  in-8,  avec  tableau  clinique   75  c. 
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$iEILER  (J.).  W«  *a  galvanisation  par  influence  appliquée  au 
traitement  des  maladies.  1860,  in-8,  157  p  ,  avec  fig   3  fr. 

TKI^^IER  (J  ).  De  la  valeur  thérapeutique  des  courants  con- 
tinus. 1878,  in-8,  170  pages,  avec  figures   3  fr.  50 

TRlPIEit  (A.).  Iflanuel  cl'électrotliérapîe  Exposé  pratique  et 
critique  des  applications  médicales  et  chirurgicales  de  l'électri- 
cité. 1861,  1  vol.  in-18  de  624  p.,  avec  100  fig   6  fr. 

—  Applications  de  Télectricité  À  la  médecine  et  à  la  chirur- 
gie. 1874,  in-8,  88  pages   2  fr. 

—  Applications  obstétricales  de  l'électricité.  1876,  in-8,  16 
pages   l  ff. 

VERIVOIS  (Max.)  et  GRASSI.  Appareils  de  ventilation  et  de 
chaufSa<ie.  1859.  in-8   1  fr.  50 

YIGOUROUl^.  Electricité  statiq  ue  et  son  emploi  en  thérapeuti- 
que. 1882,  in-8,  10^  pages  avec  G  planches   3  fr.  50 

¥II^Alf.  Manuel  d'asepsie.  Stérilisation  et  désinfection  par  1^ 
chaleur.  1890,  1  vol.  in-i8  Jésus,  de  600  p  avec  100  fig  cart.   8  fr. 

  INDUSTRIE  —  TECHNOLOGIE  ' 

BACUOIIV.  Les  eaux-de-vie  et  la  fabrication  du  cognac,  par 

M.  A.  Baudoin,  directeur  du  Laboratoire  de  chimie  agricole  et 
industrielle  de  Cognac.  1893,  1  vol.  in-16  de  300  pages,  avec  60 
figures,  cart.  (Bibliothèque  des  connaissances  utiles.)   4  fr. 

BOERY  Les  plantes  oléagineuses  et  leurs  produits  et  les  plan* 
tes  alimentaires  des  pays  chauds  (cacao,  café,  canne  à  sucre, 
etc.).  1889,  1  vol.  in-16  de  160  pages,  avec  22  figures   2  fr. 

BOUAIVT.  La  oalvanoplastie,  le  nickelage,  l'argenture,  la  dorure 
et  l'électro-métallurgie.  1887,  1  vol.  in-16  de  308  pages  avec  3i 
figures  {Bibliothèque  scie^itifique  contemporaine)   3  fr.  50 

BREHIOIVD  (Félix).  Précis  d'hygiène  industrielle  comprenant 
des  notions  de  chimie  et  de  mécanique  par  le  D'  F.  Brémond, 
inspecteur  d»  travail  dans  l'industrie.  1893,  1  vol.  in-18  de  400 
pages,  avec  100  figures,  cartonné   5  fr. 

BREVAIVS  {J .  de).  La  fabrication  des  lîqueurs  et  des  conser- 
ves,  par  J.  de  Brevans,  chimiste  principal  au  Laboratoire  muni- 
cipal de  Pans.  Introduction  par  Ch.  Girard,  directeur  du  Labo- 
ratoire municipal.  1890,  1  vol.  in-16  de  384  pages,  avôc  93  figures, 
cart.  {Bibliothèque  des  connaissances  utiles)   4  fr. 

L'alcool  :  distillation,  purification  et  rectification.  Les  liqueurs  naturelles  :  eaux-de- 
vie,  rhum  et  tafia.  Les  liqueurs  artificielles  ;  le  laboratoire  el  le  matériel  du  dis- 
tillateur, les  matières  pre  i  ières  :  essences,  esprits  aromatiques,  teintures,  alcûola- 
tures,  eaux  distillées,  sucs  ;  sirops,  liqueurs  par  distillation  ot  par  infusion  ; 
liqueurs  par  les  essences  ;  vins  aromatisés  et  hydromels  ;  punchs. 

Les  conserves  ;  les  fruits  à  Teau-de-vie  et  les  conserves  de  fruits. 

Analyse  et  falsifications  des  alcools  et  des  liqueurs  ;  statisiique  et  législa;ion. 

—  Le  pain  et  la  viande,  par  J.  DE  Brevans.  Préface  de  M.  E. 
RiSLER,  directeur  de  l'Institut  national  agronomique,  1892,  1  vol. 
in-16  de  360  p.,  avec  86  fig.,  cart.  {Bibliothèque  des  connaissan- 
ces utiles)   4  fr. 

Le  pain  —  Les  Céréales.  —  La  Meunerie.  —  La  Boulangerie.  —  La  Pâtisserie  et 
la  Biscuiterie.  —  Altérations  et  Falsifications. 

La  viande,  —  Les  animaux  de  boucherie.  —  La  Boucherie.  —  La  Charcuterie.  — 
Les  animaux  de  Basse-Cour.  —  Les  Œufs.  — Le  Gibier.  —  Les  Conserves  ali- 
mentaires. —  Altérations  et  Falsifications. 

—  Le»  légumes  et  les  fruit<«.  Préface  de  M.  A.  Muntz,  profes- 
seur à  l'Institut  national  agronomique.  1892,1  vol.  in-16  de  350 
pages,  avec  131  fig  ,  cart.  (Bihl.  des  conn.  utiles)   4  fr. 
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BKO^^GIVIART.  Mémoires  sur  les  Kaolins  ou  Argiles  à  porce- 
laine, sur  la  nature,  le  gisement,  l'origine  et  l'emploi  de  cette  sorte 
d'argile.  1839-1841.  2  parties  in-4.  100  p.,  avec  6  pl.  col...    10  fi-. 

BItOIJAIlDEL.  Dygiène  des  ouvriers  eiti|iloyés  dans  les  fabri- 
ques <rallunif*ites  eliinii<|ues.  18b9,  gr.  in-8,  20  pages.    1  fr. 

—  la  re*ipoiisa1>ils«é  des  patrons  dans  certains  cas  de  ma- 
ladies épidémiques.  1893,  in-8,  44  pages   1  fr.  50 

BL'€li<%BXII  Le  maicrîel  agricole.  Machines,  oulils,  instruments 
employés  dans  la  grande  el  la  petite  culture  1890,  1  vol.  in-16  de 
384  pages,  avec  14t!  ilgures  cart.  (Bihl.  des  conn,  utiles)          4  fr. 

Charmée,  scHrificateurs,  herses,  rouleaux,  semoirs,  sarcleuses,  bineuses,  moisson- 
neuses, faucheuses,  faneuses^,  batteuses,  raleaux  tarares,  trieurs,  hache  paille, 
près -es,  coupe-racines,  appareils  de  laiierie,  vinification,  distillation,  cidrerie, 
huilerie,  scierie,  machines  hydrauliques,  rompes,  arrosages,  brouettes,  char- 
rettes, porteurs,  manèges,  roues  hydrauliques,  moteurs  aérien?,  machines  à 
vapear. 

—  Construcfioiis  agricoles  et  architecture  rurale.  1889,  1  vol.  in- 
16,  de  392,  pages,  avec  143  figures,  cartonné   4  fr. 

Mrtériiux  de  conslruf^lion  ;  préparation  et  emploi  ;  maisons  d'habitation  ;  élables, 
écuries,  bergerie,  porcheries,  basse-cour,  granges,  magasins  à  grains  et  à  fourra- 
ges, laiterïp?^,  cuveries,  pre?soir?,  magnaneries,  fontaines,  abreuvoirs,  citernes, 
pompes  hydrauliques  agricoles  ;  drainage;  disposition  générale  des  aliments  ;  ali- 
gnements, mit' yenneté  tt  servitudes;  devis  et  prix  de  revient. 

CAnKOWI.  Le  vîn  et  l'art  de  la  vinification.  1892,  1  vol.  in-16  de 
324  pages,  avec  67  fig.  cartonné  [Bibl.  desconn.  utiles)   4  fr. 

Le  rai-in  et  le  moût,  la  fern  entation,  la  vinification,  composition  et  analyse  du  vin, 
vinifications  spéciales,  m^lidies  des  vins,  altérations  et  sophistications  des  vins, 
l'outillage  vmaire,  production  du  vin  dans  le  monde,  achat,  livraison  et  trans- 
port du  vin,  etc. 

CHEVREUIi.  Des  couleurs  et  de  leurs  applications  aux  arts 
industriels .  à  l'aide  des  cercles  chromatiques,  par  E.  Ghevreul, 
directeur  des  teintures  à  la  manufacture  des  Gobelins,  profes- 
seur au  Muséum  d'histoire  naturelle  de  Paris,  membre  de  l'Ins- 
titut, 2«  édition.  1888,  1  vol.  in-folio,  avec  27  pl.  col.,  cart.   40  fr. 

—  Recherches  sur  la  teinture,  2%  3*  et  4"  mémoires,  1836,  in-4, 

77  pages   4  fr. 

5'  mémoire,  1837,  in-4,  47  pages     3  fr. 

6«  mémoire,  1837,  in-4,  84  pages   3  fr. 

C0QUAI\O  (H.).  Traite  des  roches  considérées  au  point  de  vue 
de  leur  origine,  de  leur  composition,  de  leur  gisement  et  de  leurs 
applications  à  la  géologie  et  à  l'indastrie,  suivi  de  la  description 
des  minerais  qui  fournissent  les  métaux  utiles.  1857,  1  volume 
in-8,  avec  figures   7  fr. 

CUYKR  (Ed  ).  Le  dessin  et  la  peinture,  par  Ed.  Guyer,  pro- 
secLeur  à  l'Ecole  nationale  des  Beaux- Arts  professeur  aux 
Ecoles  de  la  ville  de  Paris,  1893,  1  vol.  in  16  de  350  p.  avec  250 
figures   5  fr. 

Dessin  linéaire  géométrique.  —  Dessin  géoTiétral.  —  Dessin  perspectif.  —  Perspec- 
tive d'observation.  —  i^einture.  —  Lois  physiques  et  chimie  des  couleurs.  —  Pro- 
cédés de  peinture  ;  pastel,  gouache,  aquarelle,  huile. 

€ZY.SZK01Vl§iKI.  liCs  minerais  de  fer  dans  Técorce  terrestre. 

18S4,  1  vol.  in-8,  de  '222  pages  avec  atlas  in-4  de  8  pl   15  fr. 

Di'^Siï^lïlCU.  L'industrie  du  caoutc^htiuc  soufflé,  lilouvelles  re- 
cherches sur  rintoxicatîon  par  le  sulfure  de  carbone.  1863, 

in-8,  128  pages.     2  fr.  50 
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DELPECn  et  HILLAIRET.  Accidents  auxquels  sont  soumis 
les  ouvriers  employés  à  la  falMrication  des  chromâtes. 


IBEfBiJtY¥KE  Etudes  sur  les  maladies  des  ouvriers  de  manu- 
factures d'armes  de  Chàtellerault.  1856,  in-8,  116  p.    2  fr.  50 
DUJARDIIK.  E'Essaî  commercial  du  vin.    1892,  1  vol.  in-16  de 
350  pages,  avec  100  figures,  cartonné  (Bibliothèque  des  connais, 
utiles)   4  fr. 

Essai  des  moûts,  dosage  de  Talcool,  de  l'extrait  sec,  des  cendres,  du  sucre,  du  tanin, 
de  la  glycérine,  etc..  recherche  de  la  présence  des  raisins  secs,  du  plâtre  de  l'a- 
cide sulfurique,  de  l'acide  azotique,  de  l/acide  chlorhydrique,  de  Tacide  borique, 
de  l'acide  salicylique,  la  saccharine,  des  colorants,  etc..  maladies  du  vin..  Fabri^ 
cation,  analyse  et  essai  des  vinaigres. 


DU  MEfSI^lL  (0.).  E'hygiéne  à  Paris,  l'hatiitation  du  pauvre, 

par  le  docteur  0.  Du  Mesnil,  membre  du  Comité  consultatif 
d'hygiène  de  France.  Préface  par  Jules  Simon  de  l'Institut,  1890. 
1  vol.  in-16  de  250  p.  (Bibliothèque  scient. contemp.)   3  fr.  50 

EERBAl^D /E.).  et  DELPECH  (A.).  Premiers  secours  en  cas 
d'accidents  et  d'indispositions  sul)ites,  4°  édition,  augmentée  des 
nouvelles  instructions  du  conseil  de  salubrité.  1890,  1  vol.  in-16 
de  360  pages,  86  fig.,  cart  4  fr. 

FERVILLE  (E.).  L'industrie  laitière  :  le  lait,  le  beurré  le 
fromage.  1888,1  vol.  in-16  de  350  pages,  avec  50  figures,  cartonné 
{Bibliothèque  des  connaissances  utiles)   4  fr. 

Le  lait  :  essayage;  vente;  lait  condensé;  le  beurre;  la  crème;  système  Swartz  ; 
écrémeuses  centrifuges;  barattage  ;  délaitage  mécanique;  margarine;  fromage; 
frais  et  raffinés,  fromages  pressés  et  cuits  ;  construction  des  laiteries  :  comptabilités, 
enseignement. 

FOLIIV  (de).  Bateaux  et  navires,  progrès  de  la  construction 
navale  à  tous  les  âges  et  dans  tous  les  pays  par  le  marquis  de 
Folin,  ancien  officier  de  marine,  1893,  1  vol.  in-16  de  318  pages 
avec  132  figures  (Bibl.  scient,  contemp.)   3  fr.  50 

Radeaux  et  pirogues  ;  embarcaiions  de  pêche  sur  les  côtes  de  France,  des  mers 
du  Nord.  d'Espagne,  de  Portugal,  d'itahe,  de  l'archipel  Grec,  d'Earypte,  du 
Maroc,  du  Japon,  de  la  Chine,  et  des  deux  Amériques;  flotteurs  de  trans- 
port, bricks,  goélette,  caboteurs,  bâtiments  de  servitude^  pontons  dragues, 
docks  flottants,  brûlots,  ponts  de  bateaux,  etc.  Bâtiments  de  commerce,  trois 
mâts,  paquebots,  bâtiments  de  guerre,  lougre?,  corveties,  frégates,  vaisseaux 
à  deux  et  à  trois  ponts,  cuirassés,  torpilleurs.  Flotteurs  de  plaisance,  flotteurs 
sous-marins. 


VOl^SHAGWLWF.H.  Hygiène  et  assainissement  des  ailles.  Cam- 
pagnes et  villes  ;  rues;  quartiers;  plantations;  promenades; 
éclairages;  cimetières;  égoûts;  eaux  publiques;  atmosphère; 

population  :  salubrité;  1874,  1  vol.  in-8  de  568  pages   8  fr. 

CvALLAKD.    Du   binage  et   des  falsifications  des  li^ins.  1886, 

in-8,  32  pages   1  fr. 

GALLOIIS  (E.).  La  poste,  le  télégraphe  et  les  moyens  de 
communication  chez  les  diflérents  peuples  à  travers  les  âges. 
1894, 1  vol.  in-16,  de  350  pages  avec  150  ûguve^  (Bibliohèque  scien- 


1869,  in-8,  30  pages 


4  fr. 
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DUCHJLRTi^E.  Éléments  de  botanique,  comprenant  l'anatomie 
l'organographie,  la  physiologie  des  plantes,  les  familles  natu- 
relles et  la  géographie  botanique  par  P.  Dughartre,  membre  de 
l'Institut,  professeur  à  la  Faculté  des  sciences  de  Paris,  3«  édition^ 
1885,  1  vol.  in-8  de  viii-1272  pages  avec  571  figures,  cart. . .    20  fr. 

DViHES^'E.  Chs^onlque  dei  travail  en  horticulture,  OU  traité 
d'arboriculture,  de  culture  maraîchère  et  de  floriculture.  1893, 
1  vol.  in-8  de  416  pages   3  fr. 

DUJ^^REIfl^.  L'essai  commercial  des  vans.  1892,  1  vol.  in-i6 
de  368  p.,  avec  166  fig.  cart.  {Bihl.  des  conn.  utiles)   4  fr. 

DCSSUC.  (E.).  Les  ennemis  de  la  viyne  (insectes  et  champi- 
gnons), et  les  moyens  de  les  détruire,  1893, 1  vol.  in-16  de  350  p. 

avec  120  fig.,  cart.  {Bihl,  des  conn.  utiles)   4  fr. 

Ouvrage  couronné  par  la  Société  nationale  d'agriculture  de 
F  Tance  ' 

FIT^-JAWES  (Duchesse  de).  La  pratique  de  la  viticulture. 

Adaptation  des  cépages  américains  aux  vignobles  français.  1893, 
1  volume  in-16  de  350  pages  avec  100  figures,  cart.  {Bihl.  des  conn* 
tuiles )   4  fr. 

GALLARD.  Du  vinage  et  des  falsifications  des  vins.  1886,  in-8, 
32  paires   1  fr. 

GAUTflER  (A.)  Sopliislîcation  et  analyse  des  vins,  par  A.  Gau- 
tier, membre  de  l'Institut,  professeur  de  chimie  à  la  Faculté  de 
médecine.  4*  édition,  1891,  1  vol,  in-18  jésus  de  356  p.,  avec 
4  pl.  coloriées,  cartonné   6  fr. 

HÉRAUD.  TVoaaveau  dictionnaire  des  plantes  médicinales. 
Description,  habitat  et  culture,  récolte,  conservation,  partie  usi- 
tée, composition  chimique,  formes  pharmaceutiques  et  doses, 
action,  usage,  précédé  d'une  étude  générale  sur  les  plantes  médi- 
cinales au  point  de  vue  botanique,  pharmaceutique  et  médical, 
avec  une  clef  dichotomique,  tableau  des  propriétés  médicinales 
et  mémorial  thérapeutique.  2*  édition.  1884,  1  vol.  in-18  jésus  d« 
621  p.,  avec  273  fig.,  cart   6  fr. 

HE»4^1IV.  La  vigne  et  le  raisin.  Histoire  botanique  et  chimique, 
eft'ets  physiologiques  et  thérapeutiques.  1  vol.  in-16  de  400  pages 
{Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

I¥l$10^  O'I^ËALË.  Procédé  pour  la  conservation  des  vins  et 
le  remplacement  du  plâtrage.  1893,  in-8,  43 pages   1  fr.  50 

LAVALLÉE  (A.).  Arboretom  l^egrezianum.  Enumération  des 
arbres  et  arbrisseaux  cultivés  a  Segrez  (Seine-et-Oise),  1877,  1 
vol.  in-8  de  xLViii-329  pages   8  fr. 

—  Arboretum  f^egrezianum.  Icônes  selectœ  arborum  et  fru- 
ticumiu  bortis  Segrezîanis  collectorum.  Description  et  figu- 
res des  espèces  nouvelles  rares  ou  critiques  de  l'Arboretum  de 
Segrez,  par  Alph.  Lavallée,  président  de  la  Société  d'horticul- 
ture. 1885,  1  vol.  in-4  avec  26  planches,  tirées  en  taille  douce 
noires  et  coloriées,  cartonné   60  fr. 

—  Les  clématites  à  grandes  fleurs  (Mégalan thés).  Description  et 
iconographie  des  espèces  cultivées  dans  l'Arboretum  de  Segrez. 
1884.  1  vol.  in-4  avec  24  pl.  tirées  en  taille  douce,  cart   40  fr. 

LïlMAIRE.  (C.).  Cactj^rum  aliquot novarum  acinsuetarum des- 
criptio,  1838,  in-4,  xi^40  pages,  1  planche   1  fr. 

LLBBOCK  (Sir  John),  La  vie  des  plantes,  par  sir  John  Lubbock, 
membre  de  la  Société  royale  de  Londres,  1889,  1  vol.  in-8  de  311 
p.,  avec  211  figures   6  fr. 

MOÎVAVOIV  (M.).  La  coloration  artificielle  des  vins.  1890,  1  vol. 
in-16  de  160  p  .  avec  fig.  {Petite  bibliothèque  scient.)   2  fr. 
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I¥IS01\  Y  O'IVEAIjE.  Procédé  pour  la  conservation  des  vins 

et  le  remplacement  du  plâtrage.  1893,  in-8,  44  p   1  fr.  50 

KIVAB  (L.).  L.es  minéraux  utile^i  et  l'exploitation  des  mines, 

par  Knab,  ingénieur,  répétiteur  de  métallurgie  à  l'Ecole  centrale 
des  Arts  et  manufactures.  1888,  1  vol.  in-16  de  392  pages,  avec 
75  figures  (Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

Gisement  des  minéraux  utiles.  Combustibles  minéraux.  Sel  gemme.  Minerais.  Mines 
fie  h  France  et  de  s^^s  colonies.  Recherch  s  des  mines.  Abattage.  Exploitation. 
Voies  de  commiini  ation.  Tran-norts.  Extraclion  des  produit?.  Aménagement  des 
eaux.  Aérage.  Eclairage.  Préparation  mécanique  des  minerais. 

L.^€ROIlC-DilIVLIitBD.  La  plume  des  oiseaux,  histoire  natu- 
relle, mœurs,  habitation  et  chasse  dès  oiseaux  dont  la  plume  est 
utilisée,  préparation  et  mise  en  œuvre  de  la  plume,  usages  guer- 
riers, jouets,  parure  et  habillement,  usages  domestiques,  etc. 
1891,  1  vol.  in-16  de  368  p.,  avec  94  fi<?.,  cart   4  fr. 

—  Le  poil  des  animaux  et  les  fourrures,  histoire  naturelle  et 
chasse  des  animaux  à  fourrures,  industrie  des  pelleteries  et 
fourrures,  poils  et  laines,  industrie  de  la  chapellerie  et  de  la 
brosserie,  etc  1^92,  1  vol.  in-16  de  419  p.,  avec  79  flg..  cart.    4  fr. 

LARBALETRIER.  L'alcool  au  point  de  vue  chimique,  agricole, 
industriel,  hygiénique  et  fiscal.  1888,  1  vol.  in-16  de  350  pages, 
avec  50  figures   3  fr.  50 

Propriélés  physiques.  Caractères  chimiques.  Dérivés.  Matières  alcoolipables.  Fer- 
menttition  alcoolique.  Boissons  alcooliques.  Distillation.  Alcools  d'industr  e.  Puri- 
fication et  rectificaiioa.  Spiritueux  et  ili^ueurs  alcooliques.  Altérations  et  falsifica- 
tions. Action  sur  la  santé.  Usages.  Impôls. 

—  Les  engrais  et  la  fertilisation  du  sol.  1891,  1  vol.  in-16  de 

352  pages,  avec  74  figures,  cart.  {Bibl.  des  conn.  utiles)          4  fr. 

L'alimentation  des  plantes  d^  la  terre  arable.  Les  amendem'înts,  chantages,  marna- 
gt^.s,  plâtrages.  Les  engrais  végétaux  Les  engrais  animaux,  le  guano.  Les  engrais 
organiques  mixtes  et  le  fumier  de  ferme.  Les  engrais  chimiques,  composition  et 
emploi,  préparation,  achat,  formules. 


LJL.^GOLTTE.  Examen  des  procédés  de  vidange  en  usage  à 

Paris,  1880,  in-8,  64  p   2  fr. 

LALITH   (Ch.)-   La  manufacture  nationale   de  Sèvres.  Mon 

administration.  Notices  scientifiques  et  documents  administratifs. 
1889.  1  vol.  in-8  de  453  p   8  fr. 

LAYET.  Hji;léne  des  professions  et  des  indn.«itries,  par 
A.  Layet,  professeur  à  la  faculté  de  médecine  de  Bordeaux,  1876, 
1  vol.  in-18  de  xiv-500  p..    5  fr. 

LEFEVRE  (J.).  Le  chauffage  et  les  applications  de  la  chaleur 
dans  l'industrie  et  l'économie  domestique,  par  Julien  Lefevre, 
pi^ofesseur  à  l'Ecole  des  Sciences  de  Nantes,  1  volume  in-16,  de 
355  pages,  avec  188  figures,  cartonné   4  fr. 

La  ventilation  mturelle,  par  cheminée  ch^aiffée  et  mécanique.  Chauffage  par  les 
cheminées  et  par  les  poêles,  fixes  ou  mobiles,  chauffage  des  calorifères,  par  l'air 
chaud,  l'eau  chaude,  li  vapen'-,  chauffoge  des  cuisjnes,  des  bain?,  des  serres,  des 
voitures  et  des  wagons,  etc.  Transformation  des  liqudes  en  vapeur:  distillation 
(de  l'eau,  de  l'alcool  et  du  goudron  de  houille),  évaporation,  séchage  et  arrosage. 
ijcstruction  des  microbes  et  des  germe=,  dérsinfection  et  con  servation  des  matières 
alimentaires.  Production  du  froid,  mélanges  réfrigérants,  machines  frigorifi- 
ques, fabrication  et  conservation  de  la  glace  ci  des  matières  alimentaires. 
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LEFÈ¥RE  (J.).  La  photographie,  et  ses  applications  aux  scien- 
ces, aux  arts  et  à  l'industrie.  1888,  1  vol.  in-16  de  350  p.,  avec  100 
ûg,  {Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

Méthodes  et  appareils  photographiques .  Prin-ipe  de  la  photographie.  Positifs  aux 
sels  d'argent.  Retouche.  Né.atifs  sur  collodion  sec  et  au  gélatino-bromure  d'ar- 
gent, charbon.  Achromatisme  des  objectifs,  correction  des  loyers.  Objectifs  sim- 
ples et  composés.  Mise  au  point.  Chambres  noires  d'atelier.  Appareils  de  voyage  et 
de  poche.  Photographie  sans  objr-ctif  et  sans  appareils.  TemjDs  de  pose.  Obtura- 
teurs. Atelier  et  éclairage.  Laboratoire. 

Applications  de  la  photographie.  —  Gravure  photographique.  Phoiolithog-raphie  et 
phototypie.  Phototypographie.  PhotOH:raphie  des  couleurs.  Photographie  instantanée. 
Stéreo?cope.  Vues  panoramiques.  Agrandissements.  Photograi^hie  microscopique. 
Photomicrographie.  Photographie  astronomique. 

—  Savons  et  bougies.  1894,  i  vol.  in-16,  de  400  pages  avec  100 
figures,  cartonné  (Encyclopédie  de  chimie  industrielle)          5  fr. 

I^EGR4IVD  (A  ).  L'eau  de  Seliae,  et  la  fabrication  des  boissons 
jïazeuses.  1861,  in-12,  108  pages   1  fr. 

LO^i^E  (A.).  Aide- mémoire  de  pliolographie,  par  Albert 
LoNDE,  directeur  du  service  de  photographie  de  la  Salpêtrière,  1893, 
1  vol.  in-16  de  320  p..  avec  51  fig.  et  1  pl.  en  photocoUographie, 
cart.  {Bibliothèque  des  connaissances  titiles)   4  fr. 

La  lumière.  —  Le  matériel  photographique.  —  La  Chambre  noire,  l'Objectif,  l'Ob» 
luraieur,  le  Viseur,  le  Pied.  —  ll'Atelier  vitré.  —  Le  Laboratoire.  —  Le  Néga- 
tif. —  Exposition,  développement.  —  Le  Positif.  —  Procédés  photographiques.  — 
La  PhotocoUographie.  —  Les  Agrandissements.  —  Les  Projections.  —  La  Hepro- 
duction  des  couleurs.  —  Orthoc'hromatisme.  —  Procédé  Lippmann.  —  La  Photo- 
graphie à  la  ium'ère  artificielle. 


IflELIER  (E.)  De  la  santé  des  ouvriers  employés  dans  les 
manufactures  de  tabac.  1846,  in-4,  45  pages   2  fr. 

miCHEL  (A.-Ë.).  rVature  et  cause  pré««umée  des  accidents 
sur'venus  parmi  les  ouvriers  qui  travaillent  aux  fondations, 
à  l'air  comprime  à  Toulon.  1880,  in-8,  5o  p   2  fr. 

I»10\A¥0IV  (M.).  La  coloration  artificielle  des  vins,  1890,  1  VOl. 
in-16  de  160  p.,  avec  fig.  (Petite  bihlioth.  scient.)   2  fr. 

morVTILIiOT  La  télégraphie  actuelle  en  France  et  à  l'étranger, 
lignes,  réseaux,  appareils,  téléphones  par  le  colonel  Louis  Mon- 
TiLLOT,  directeur  de  télégraphie  militaire.  1889,  1  vol.  in-16,  de 
324  p.,  avec  131  figures  (Bibliot.  scient,  contemp.)   3  fr.  50 

—  La  lumière  électrique,  générateurs,  foyers,  distributions, 
applications.  1890,  I  vol.  in-1b,  de  408  pages,  190  figures  (Biblio- 
thèque scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

]IIO]\'T-SERRi%T  (Ë.  de)  et  BRll§»ilL€.  Le  gaz  et  ses  applications 
éclairage,  chaufiage,  force  motrice,  par  E.  de  Mont-Serrat  et 
Brisac,  ingénieurs  de  la  Gie  parisienne  du  gaz,  1892, 1  vol.  in-16, 
de  368  pages,  avec  86  fig.,  cart.  {Bibl.  des  conn,  utiles)   4  fr. 

Fabrication  du  gaz  et  canalisation  des  voies  publiques.  Eclairage:  principaux  brû- 
leurs à  gaz,  éclairage  public  et  privé.  Chauffage  :  applications  à  la  cuisine  et  à 
l'économie  domestique,  applications  industrielles,  emploi  dans  les  laboratoires. 
Moteurs  à  gaz.  Sous-produits  de  la  fabrication  du  gaz. 


PATIS^SIER  (Ph.).  Traité  des  maladies  des  artisans.  182'2,  1 
vol.  in-8,  433  pages  (7  fr.)   3  fr. 
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PIESSE  (S.).  Histoire  des  parfums,  poudres,  vinaigres,  dentifri- 
ces, fards,  teintures,  cosmétiques,  etc.,  édition  française  par  F. 
Chardin-Hadangourt  et  H.Massigmon,  parfumeurs  et  G.  Hal- 
phen, chimiste  au  laboratoire  du  ministère  du  commerce.  1889, 
1  vol.  in-10  de  37'2  pages,  avec  68  figures^  cart.  (Bibliothèque  des 
connaissances  utiles)   4  fr, 

La  parfumerie  à  travers  les  siècles  ;  histoire  naturelle  des  parfums  d'origine  végé- 
tale et  d'origine  animale  ;  hygiène  des  parfums  et  des  cosmétiques  ;  hygiène  des 
cheveux  et  préparations  épilatoires  ;  poudres  et  eaux  dentifrices  ;  teintures,  fards, 
rouges,  etc. 

^  Chimie  des  parfums  et  fabrication  des  savons,  odeurs, 
essences,  eaux  aromatiques,  pommades,  etc..  1890,  1  vol.  in-16  de 
397  p„  avec  78  fig.,  cartonné  {Bibl.  des  C07in,  utiles)   4  fr. 

Extraction  des  parfums;  propriétés,  analyse,  falsifications  des  essences;  essences 
artificielles;  applications  delà  chimie  organique  à  la  parfumerie;  fabrication  des 
savons  ;  études  des  substances  employées  en  parfumerie;  formules  et  recettes 
pour  essences,  extraits,  bouquets,  eaux  composées,  poudres,  etc. 

PIET.  Blanchisseries,  Désinfection,  liaYoirs  publics,  instal- 
lations procédés  et  appareils  spéciaux,  par  Jules  Piet,  ingé- 
nieur, 1892,  1  vol.  in-8,  de  200  p.,  avec  110  figures   3  fr.  50 

REDARD.  Examen  de  la  vision,  chez  les  employés  de  chemins 
de  fer.  1880,  in-8,  64  pages,  avec  4  pl.  coloriées   4  fr. 

RICME  (Alfred).  Monnaies,  médailles  et  bijoux,  essai  et  contrôle 
des  ouvrages  d'or  et  d'argent,  par  M.  A.  Riche,  directeur  des 
essais  à  la  Monnaie  de  Paris.  1889,  1  vol.  in-16  de  100  p.,  avec 
fig.  cart.  {Biliothèque  des  connaissances  utiles)   4  fr. 

La  monnaie  à  travers  les  âges.  Les  systèmes  monétaires.  L'or  et  l'argent.  Extrac- 
tion. Affinage.  Fabrication  des  monnaies,  La  fausse  monnaie.  Les  médailles  et  les 
bijoux,  jusqu'à  la  fm  du  xvm'  siècle  et  sous  le  régime  actuel.  La  garantie  et  le 
contrôle  en  France  et  à  l'étranger. 

BICHE  (A.).  etGELIS.  L'art  de  Tessajeur.  1888.  1  vol.  in-16  de 
394  p.,  avec  94  fig.  cart.  [Bihlioth.  des  connaiss.  utiles)   4  fr. 

Principales  opérations  :  fourneaux;  vases;  connaissances  théoriques  générales; 
agents  et  réactifs  ;  argent;  or;  platine;  palladium;  plomb;  mercure;  cuivre; 
étain;  antimoine;  arsenic;  nickel;  cobalz  ;  zinc;  aluminium;  fer. 

ISCMŒLLER  (A.).  Les  chemins  de  fer,  par  A.  Sghœller,  ingé- 
nieur des  arts  et  manufactures,  inspecteur  de  l'exploitation  du 
chemin  de  fer  du  Nord.  1892,  1  vol.  in-16  de  50  pages,  avec  50 
fig.  [Bibliothèque  scientifique  contemporaine)   3  fr.  50 

Construction,  exploitation,  traction.  La  voie,  les  gares,  les  signaux,  les  appareils 
de  sécurité,  la  marche  des  trains,  la  locomotive^  les  véhicules,  les  ch^jmins  de 
fer  métropolitains  de  montagne. à  voie  étroite.  Les  tramways  et  les  chemins  de 
fer  électriques. 

TARDIEU.  Etude  hygiénique  sur  la  profession  de  mouleur 


en  esâiYre.   1855,  in-l2   1  fr.  25 

TARIllËL  (A.),  et  ROLIS.SIIV.  Mémoire  sur  la  eoralline,  et  sur 

le  danger  que  présente  l'emploi  de  cette  substance  dans  la  tein- 
ture de  certains  vêtements.  1869.  in-8,  2'i  pages   1  fr. 
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TASSART.  Les  matières  colorantes  et  la  chimie  de  la  teinture, 
par  L.  Tassart,  répétiteur  à  l'Ecole  centrale  des  arts  et  ma- 
nufactures, chimiste  de  la  Société  des  matières  colorantes  et 
produits  chimiques  de  Saint-Denis  (Etablissements  Poirier  et 
Dalsace).  1889.  1  vol.  in-16,  de  320  pages,  avec  30  fig.  cartonné. 
{Bibliothèque  des  coymaissances  utiles)   4  fr. 

Matières  textiles  :  fibres  d'origine  végétale,  coton,  lin,  chanvre,  jute^  ramie  ; 
fibres  d'origine  animale,  laine  et  soie  ;  matières  colorantes  minérales,  végétales 
et  animales  ;  matières  tànnantes  ;  matières  colorantes  artificielles  ;  dérivés  du 
triphényl-mélhane,  phtaléines  ;  matières  colorantes  mirées  et  azoïques,  iodophé- 
none,  safranine,  etc.  ;  analyse  des  matières  colorantes  ;  mordants  d'alumine,  de 
fer,  de  chrome,  d'étain.  etc.  ;  matières  employées  pour  Tapprêt  des  tissus  ;  des 
eaux  employées  en  teinturerie  et  de  leur  épuration. 

TAIKi»iSitRT.   L'industrie  de  la  teinture.  1890,  1  voL   in-16.  de 

305  p.,  avec  56  figures,  cart.  (Bihl.  des  connaissances  utiles).   4  fr. 

Le  blanchiment  du  coton^,  du  lin,  de  la  laine  et  de  la  soie  ;  le  mordançage  ;  la 
teinture  à  l'aide  des  matières  colorantes  artificielles  (matières  colorantes  déri- 
vées du  triphényl-méthane,  phtaléines  ;  safranine,  aiizarine,  etc.)  ;  de  l'échan- 
tillonnage ;  manipulation  et  matériel  de  la  teinture  des  fibres  textiles,  des  filés  et 
des  tissus  ;  rinçage,  essorage,  séchage,  apprêts,  cylindrage,  calandrage,  glaçage,  etc. 

¥ER1^0IS  (Max.).  Traité  d'hygiène  induiitrielSe  et  adminis- 
trative, comprenant  l'étude  des  établissements  insalubres,  dan- 
gereux et  incommodes.  1860,  2  vol.  in-8   16  fr. 

—  Action  des  poussières  sur  la  santé  des  ouvriers  charbon- 
niers et  mouleurs  en  bronze.  1858,  in-8,  40  p   1  f r  50 

—  Accidents  produits  par  l'emploi  des  verts  arsénicaux.  1859. 
in-8,  30  p.,  1  pl   1  fr.  50 

—  Préparation  des  soies  de  porcs.  1861,  in-8   50  c. 

—  Fabrication  d^s  pains  à  cacheter.  1864,  in-8,  16  p   50  C. 

VESQUE.  Traité  de  botanique  agricole  et  industrielle,  par 

J.  Vesque,  maître  de  conférences  à  la  Faculté  des  sciences  de 
Paris  et  à  l'Institut  agronomique.  1885,  1  vol.  in-8  de  xvi-976  p., 
avec  598  figures,  cart   18  fr. 

YISERT.  La  névrose  traumatique.  Etude  médico-légale  sur 
les  blessures  produites  par  les  accidents  de  chemin  de 
fer.  1893,  1  vol.  in-8,  de  170  pages    5  fr. 

VIGIVOIX  (L.)  La  soie,  au  point  de  vue  scientifique  et  industriel, 
par  L.  ViGNON,  sous-directeur  de  l'Ecole  de  chimie  industrielle 
de  Lyon.  1  vol.  in-16  de  370  p.,  avec  31  fig.  cart   4  fr. 

Le  ver  à  soie  ;  la  sériciculture  et  les  maladies  du  ver  à  soie  ;  la  soie  ;  le  triage 
et  le  dévidage  des  cocons  ;  étude  physique  et  chimique  de  la  soie  grège  ;  le 
moulinage  ;  les  déchets  de  la  soie  et  l'industrie  delà  schappe  ;  les"  soieries  ; 
essai  ;  conditionnement  et  titrage  ;  la  teinture  ;  le  tissage  ;  finissage  des  tissus  ; 
impression  ;  apprêts  ;  classification  des  soieries  ;  l'art  dans  lïndustrie  des  soie- 
ries ;  documents  statistiques  sur  la  production  des  soies  et  soieries. 

VOIl^ES^OlV  DE  LAl^ELII^ES.  L'industrie  des  Cuirs  et 
Peaux,  1894,  1  vol.  in-16  de  400  p.  avec  100  fig.  cart.  (Encyclopé- 
die de  chimie  industrielle)   5  fj.^ 

WITZ  (A.).  I.a  machine  à  sapeur,  par  A.  WiTZ,  docteur  ès- 
sciences,  ingénieur  des  arts  et  manufactures.  1891,  1  vol.  in-16 
de  324  p.,  avec 80  fig.  cart.  {Bibl.  des  conn.  utiles)   4  fp. 

Théorie  générique  et  expérimentale  de  la  maçhine  à  vapeur.  Détermination  de  la 
puissance  des  machines.  Classification  des  machines  à  vapeur.  Distribution  par 
tiroir  et  à  déclic.  Organes  de  la  machine  à  vapeur.  Types  de  machines,  machines 
à  grandes  vitesses,  horizontales  et  verticales.  Machines  locomobiles  demi-fixes  et 
servo-moteurs,  machines  compactes,  machines  rotatives  et  turbo-moteurs. 
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BNVOI  FRANCO  GONThE  UM  MANDAT  POSTAL 
(6) 


